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—  Resultate  der  Versuche  mit  E.  zu  Savona  und 

Croton.  VI  276. 
Erztheilchen.    Dynamomagnetisches  Rad  zur  Trennung 

von    magnetischen    und    nichtmagnelischen  E. 

Von  E.  Ferraris.    X  482.  I*. 
Eschkasche  Methode.  Untersuchungen  über  dieSchwefel- 

licstimmung  in  Kohlen  nach  E.  Von  Jul.  Rothe.  1 31. 
Etat.    Der  E.  der  Königl.  preufsischen  Eisenbahn 

Verwaltung  für  das  Jahr  vom  1.  April  1892/93. 

V.  235. 

Explosionen.  Die  Dampfkessel-B.  im  Deutschen  Reiche 
wahrend  des  Jahres  1890.    III  144. 

Fachschule  für  die  Slahlwaaren-  und  Kleineisenimluslrie 
zu  Remscheid.    XI.  541. 

Farbenmaterial.  Verwendung  von  Puddel-  und  .Schweifs- 
schlacke als  F.    VIII  390. 

Fahrbetriobsmittel.  (Instruction  dt-rF.der  Bahnen.  X462. 

Federnde  Schienenstolsverbindung.  Von  F.  von  Kuczkowski. 
VIII  382.  P. 

Feinkohle.  Verfahren  zur  Gewinnung  von  F.  aus 
Schlämmen.  Von  H.  Kochl  und  J.  Simon.  Mit 
Abbild.    IX  434.  P. 

Feldeisenbahnen.  Ueher  F.  Von  E.  A.  Ziffer.  Mit 
Tafeln  und  Abbild.     VIII  353,  IX  41!).  X  458. 

XI  514,  XII  565. 

Feldbahngeleise.   Stofsverbindung  für  F.  Von  A.  Koppel. 

Mit  Abbild.    1  45. 
Fernsprechleitungen.   Spannweite  hei  F.    VIII  394. 
Festigkeitsuntersuchungen    mit   einer  Stahlketle  ohne 

Schweißnähte.    VIII  391. 
Feuerfeste  Materialien  und  Zuschläge  in  Chile.  VIII  362. 
Feuerfestes  Mauerwerk.  Ueher  das  f.  der  Hochöfen  und 

dessen  Erhaltung.    Von  lainnann.    VI  2<i">. 


Feuerflüsslge  Bäder.  Verfahren  nnd  Einrichtung,  um 
feste  Körper  in  f.  einzuführen  oder  dieselben  auf- 
einander einwirken  zu  lassen.  Von  R,  Hannesmann. 
Mit  Abbild.   VIII  383.  P. 

Finlands  Industrie-Statistik  für  das  Jahr  1889.  VI  297. 

Flammofen  zur  Herstellung  von  Flufseisen,  zum  Schmelzen 
von  Metallen,  sowie  zum  Glühen  und  Rosten  von 
Erzen.  Von  F.  Siemens.    Mit  Abbild.  III  127.  P. 

Flöther,  Th.,  Acl.-Ges.,  Maschinenbauansi,  und  Eisen- 
giefserei  vorm.  Th.  Gassen.    IX  447. 

Flulseisen.  Herstellung  von  F.  Von  J.  H.  Darby. 
I  47.  P. 

—  Kälte  Biegeversuche  mit  F.    Von  Mehrtens.  Mit 

Abbild.    IV  196,  V  220. 

—  im  Osterreichischen  Brückenbau.    V.  252. 

—  im  Dampfkesselbau.   III  143. 

—  Die  Verwendung  von  F.  zu  Bauzwecken.  Von 

Fr.  Kintzle.    Mit  Abbild.    VI  279,  VII  808. 

—  Versuche  mit  basischem  F.    XII  587. 

—  lieber  die  Veränderungen  der  Eigenschaften  des  F., 

welche  durch  physikalische  Ursachen  bedingt 
sind.    Von  A.  Saltmann.    Mit  Abbild.    XII.  550. 

—  Verfahi  en  zum  Kohlen  von  F.    Von  J.  H.  Darby. 

I  47.  P. 

Flutseisenfrage.  Ein  Beitrag  zur  F.  Von  Tetmayer. 
XII  558. 

—  werke.   II  81. 

Flufsstahl.  Herstellung  hochgckohlten  F.  im  hasischen 
Herdofen.    Von  H.  C.  Swinnertown  Dyer.  I  46.  P. 

Ftfrderkörbe.  Maschinelle  Einrichtung  zum  Auswechseln 
der  vollen  und  leeren  Wagen  auf  den  F.  von 
Schachtförderungen.  Von  Schüchtermann  £• 
Kremer.    Mit  Abbild.    IX  435.  P. 

—  maschinen.  Ueber  F.  Von  H.  Haedicke.  Mit  Abbild. 

II  60. 

—  wagen.    Einrichtung  zum  Anhalten  von  F.  Von 

Schüchtermann  &  Kremer.    IV  199.  P. 

—  Vorrichtung  zum  Kuppeln  der  F.  mit  dem  über 

denselben  laufenden  Zugseil.     Von  W.  Visarius. 

Mit  Abbild.    V  241. 
Formmaschine.     Von  Badische  Maschinenfabrik  und 

Eisengießerei.    Mit  Abbild.    III  129.  P. 
Von  F.  Weher.    Mit  Abbild.    VI.  295.  P. 
Formpresse.  Von  Carl  Reuther.  Mit  Abbild.  II  91.  P. 

—  stein  zum  Ausbau  von  Schächten.    Von  Krutina  & 

Möhle.   Mit  Abbild.   XI  533.  P. 
Fortschritte  in  Koksofeneinrichtungen.  Mittheilungen  über 

die  F.    IV  186. 
Frankfurier  Ausstellung.    Metallgewinnung  auf  der  F. 

Mit  Abbild.    IX  442. 
Frankreichs  Schienenverbrauch.    V.  254. 
Freifallbohrapparat.   Von  Otto  Lenlz.    VIII  382.  P. 
Galloway-Kessel.    Herstellung  von  G.    Von  W.  Seilers. 

Mit  Abbild.    II  94.  P. 
Ganz  &  Co.  Eisengießerei  uud  Maschinenfabrik.  VII  351. 
Gas.    Natürliches  G.  in  Canada.    X  491. 
-  erzeuger.    Von  G.  H.  Hub.  und  A.  I.ühning.  Mit 

Abbild.    IV  199.  P. 
Von  C.  M.  Ryder  und  Smith  &  Sayre.    Mit  Abbild. 

VIII  384.  P. 
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Gasrdhren.  Eine  eigenthümliclieZerstörung  von  G.  XI 53R. 

—  ventil  für  Winderhitzer.    Von  H.  Kennedy.  Mit 

Abbild.    V.  242.  P. 
Gebllsemaschine.    Eine  amerikanische  Normal-G.  für 

Hochofenbetrieb.    X  465. 
Genige  der  SchienenkOpfe.  Das  G.  von  i'rof.  A.  Marlens- 

Mit  Abbild.    IX  406. 

—  Erwiderung  auf  den  Aufsatz  des  Prof.  A.  Marlens. 

Von  Ür.  H.  Wedding.    X.  478. 

—  Antwort  auf  die  Erwiderung  des  Geh.  Bergraths 

Dr.  H.  Wedding.    Von  A.  Martens.    XI  530. 

Geleiselegsing.  Werkzeuge  und  Gerfllhe  der  Feldbuhn- 
geleise.   X  461. 

Gellivaraerze.  Ueber  das  Verhütten  der  apatithaltigen 
G.    X  490. 

Gesammtproduction.   Zehnjährige  l'chersicht  der  G.  an 

Eisen  und  Kupfer.   II  83. 
Geschosse.    Harten  von  G.    Von  A.  Anderson.  Mit 

Abbild.    XII  086.  P. 
Geschütze.   Herstellung  von  G.  inil  Mantelrohr.  Von 

R.  J.  GaÜing.    Mit  Abbild.    II  93.  P. 
Gesteinbohrmasctiine  mit  drehendem  Bohrer.    Von  A. 

Steenaerls.    Mit  Abbild.    Hl  130. 

—  Bremsvorrichtung  an  G.    Von  C.  A.  Cbnineux 

Mit  Abbild.    V  240.  P. 

—  Pneumatische  G.     Von  Emil  von  Bühler.  Mit 

Abbild.    VII  340.  P. 

—  mit  zwei  verschieden  grofsen,  den  Vor-  und  Rück- 

hub  bewirkenden  Kolben.  Von  R.  W.  Dinnendahl. 
Mit  Abbild.    VIII  382. 

—  mit  stofsendem  Werkzeug  und  die  Steuerung  be- 

wirkendem ArbeiUkolben.    Von  Rud.  Meyer.  Mit 

Abbild.    XI  532.  P. 
Gesteinbohr-  und  Schrämmaschine.    Von  C.  Franke.  Mit 

Abbild.    X  482. 
Gewerbeordnung.    Die  G.   und  die  jungen  Arbeiter. 

Von  R.  Krause.  V  237. 
Gewerbeschule  Hagen.    II  99. 

Gichten.  Das  Hängen  der  G.  in  den  Hochöfen.  Von 
W.  van  Violen.    Mit  Abbild.    III  1 14. 

—  Das  Hängen  der  G.  in  Hochöfen.  Von  T.  Erpf  &  V.o. 

VII  336. 

—  •  Das  Hangen  der  G.  in  den  Hochöfen.   Von  L.  Peelz. 

Mit  Abbild.    XI.  528.  ' 

—  Das  Hängen  der  G.  in  den  Hochöfen.    Von  Ig. 

Pehani.    XII  582. 

Gichtglocke  für  Schachtöfen.  Von  B.  T.  Conner.  Mit 
Abbild.    XI.  534.  P. 

Gichtstaub.  Verwendung  von  G.  beim  Zusammenbacken 
vonKiesabbränden.  Vom  Georg-Marien-Bergwerks- 
und Hütten-Verein.    VI  295.  P. 

Gielsbett  Herstellung  eines  G.  für  Hochöfen.  Von 
E.  P.  Martin.    Mit  Abbild.    VII.  341.  P. 

Gielsen  von  Blöcken.  Mundstück  zum  G.  von  ring- 
förmigem Querschnitt.  Von  J.  Munlon.  Mit 
Abbild.    III  131.  P. 

Gielspfanne  mit  beweglichem  Schlackenabslreicher.  Von 
A.  Küchen.  Mit  Abbild.  XI  533.  P. 

Gietspfannsn.   Ventil  für  G.   Von  R.  W.  Gracc.    Mit  I 
Abbild.    X  484.  P. 


GlUhen  von  Eisenstangen.  Vorrichtung  zum  G.  auf  elek- 
trischem Wege  behufs  Anfertigung  von  Nägeln. 
Schrauben  und  dergl.  Von  Siemens  Brothers 
&Co.  und  Alf.D.Wilüamson.  Mit  Abbild.  XI 533.  P. 

-  von  Ziehdraht.  Von  Harry  Talbot.  III  131.  P. 
Gram  und  Grafltit.  X  491. 

Grobblechsyndicat.  Zur  Bildung  eines  G.  V  256. 
Gösse.  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Erzielung  dichter 

G.  Von  Sturgeon  &  Crampton.  IX  434.  P. 
Guiseisen.  Verbesserungen  von  G.  Von  D.  Dyrenforth. 

IX  436.  P. 

GulsstUcke.  Verfahren  zur  Herstellung  ringförmiger  G. 

Von  G.  Höper.    11  92.  P. 
Gulswaaren  und  schmiedbares  Eisen.  V  249. 
Guterwagen.  Die  Erhöhung  derTragfiihigkeitdeiG.  XII 589. 
Hallesche  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei.  VII  352. 
Handelspolitik.   Zur  neuen  H.  XI  519. 
Handelsvertrag.   Zum  H.  mit  der  Schweiz.    II  102. 
Handelsvertrage.   I  35. 

—  Der  wirthschaftliche  Verein  und  die  H.  I  55. 

—  Oesterreichische  Eisen-  und  Slahlinduslrielle  über 

die  neuen  H.  III  149. 

—  Der  bergische  Fnbricantenvereiti  über  die  H.  III  152. 
Handelswaaren.  Verwendung  des  sebmiedbaren  Eisens 

zu  H.  V  250. 
Hangender  Drahthaspel.  Von  B.  H.  Gedge.    Mit  Abbild. 
VIII  3*1.  p. 

Hingen  der  Gichten.    Das  H.  in  den  Hochöfen.  Von 

H.  van  Vloten.    Mit  Abbild.    III  114. 

-  Das  H.  in  Hochöfen.  Von  T.  Erpf  Ar  Co.  VII  336. 
Das  11.   Von  W.  van  Vloten.    X  467. 

-  in  den  Hochöfen.  Von  L.  Peetz.  Mit  Abbild.  XI  528. 

-  Von  Ig.  Pebani.  XII  582. 

Hirten  von  Gegenstanden.  Vorrichtung  zum  H.  auf 
elektr.  Wege.  Von  E.  E.  Ries.  Mit  Abbild.  II  94.  P. 
von  Geschossen.  Von  A.  Anderson.  Mit  Abbild. 
XII  58«.  P. 

Harveysche  Panzerplatten.   X  492. 

Haspel  zum  Abwickeln  von  DrahL  Von  Camhria  Iron 
Comp.    Mit  Abbild.    XI  534.  P. 

Hauptversammlungsanzeige.    I  56. 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüüen- 
leute.    II  104,  IV  151. 

Hebersetzmaschinen.  Bewegungsvorriehtung  für  Kolben 
von  H.  und  Stauchselzmaschinen.  Von  E.  Neuer- 
burg.   Mit  Abbdd.    XI  532.  P. 

Herdofenanlage  für  Stahlformgufs.  Von  J.  A.  Hcrrik. 
VIII  364. 

Herdofen.  Basischer  H.  Von  J.  H.  Darb).  Mit  Abbild. 
VI  295.  P. 

-  mit  Wärmespeichern.    Von   B.  H.  Thwaite.  Mit 

Abbild.    VII  341.  P. 

—  Zusammenstellung  verschiedener  Aeufserungen  über 

den  H.  und  das  Herdofenschmelzen.  Von  R.  M. 
Daelen.    Mit  zwei  Tafeln.    I  12,  II  62. 

—  mit  Wärmespeichern.  Von  A.  Schoenwaelder.  Mit 

Abbild.  V  242.  P. 
schmelzen.  Zusammenstellung  verschiedener  Aeufse- 
rungen über  den  Herdofen  und  das  H.  Von 
R.  M  Daelen     1  12,  11  02 
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Herstellung;-  und  Betriebskosten  ilcr  Fcldeisenhahneo. 

V.,n  R.  A.  Ziffer.    XII  5fi,V 
Hydraulische  Nietmaschiene.    Mit  Abbild,    1  26. 
Hochofen.   Von  J.  M.  Hartmarin    Mit  Abbild.  1X436.  P. 

—  Ein  Franzose  Aber  Wirkung  und  Leistung  des  H. 

Von  Fritz  W.  LOrmann.  VII  318. 

—  Die  Erhaltung  der  Wände  von  Gestell  und  Rast 

des  H.  Von  J.  Gaylay.   Mit  Abbild.    IX  424. 

Hochöfen.  l:*-l»cr  dii?  feuerfeste  Mauerwerk  '.irr  IL 

und  dessen  Erhaltung.  Von  Fritz  W.  Lflrmann. 
VI  gfi& 

—  Das  Hängender  Gichten  in  den  H.  Mit  Abbild.  III  114. 

—  Slopibüchsen  ffir  die  Schächte  der  H.    Von  F.  W. 

I.flrmnnn.    Mit  Abbild.    V  2'2l.  

—  Stopfbüchsen  fflr  H.  Von  Konsl.  Steffen.  VI  286. 
HochofendUse.  Von  .lohn  W.  Hart  mann.     Mit  Abbild. 

*  4B&  f. 

—  flicht  Von  Ch.  Cochrane.  Mit  Abbild.  VI  296.  P. 

—  schichte.    Mufa  man  H.  unbedingt  in  feuerfestem 

Mauerwerk  herstellen?  Von  K.  Sorge.  Mit  Abbild. 
VI  9m 

—  schlacken.     Ueber  Berechnung  des  Kalksleinzu- 

schlage  und  H.   Von  B.  Platz.    I  2. 

—  U»h»r  Hie  Itranrho  /»rfallpng   Lnlkrpirhor  H 

Von  B.  Platz.    I  7. 

—  Ueber  die  chemische  Stellung  der  Thonerde  in  H. 

Von  Dr.  Knamann.    VI  270. 

Hochotenstelne.  Von  J.  Gayly.  VII  341.  P. 

Hocholen-StopfbUchsenfraae.  Beitrag  zur  H.  Von  A. 
Sr.hr.nr.    Mit  Abbild.   VII  «88. 

von  Hotmann  t.    A.  W.  H.    X  493. 

Holtmann  &  Co.  Waggonfabrik  Gebr.  H.  Act.-Ges.  in 
Breslau.   VIII  400. 

Hohlkörper.  Herstellung  vun  H.  mit  verstärkten  Wan- 
dungen.   Von  M.  Lerncke.    VII  34(1.  V. 

Hohlschiene.    Durch  Ausfüllung  ihren  Hohlraumes  vor- 

«'«»irt»  H  Vnn  »   M.nn^m.nn     VII  330.  P 

—  mit  verstärkten  Enden.  Von  K.  Mannesmann.  111129. 
Slofsverbindung  fi'ir  H.   Von  M.  ManneMiiann,  Mit 

Abbild.    III  129.  P. 

Hohlschwcllc  mit  Scliirncnstnhle  bildenden  Wülsten, 
Von  H.  Mannesmann.  VII  3-1 1.  IL 

Hollandische  Schiff swertte.  Goncurrenz  der  h.  VW  389. 

Holzconservirungsmittel.    XI  540. 

HOpfners  Kupferprocels.  Vll  315. 

Hüttenrauch.  Verfahren  zur  Gewinnung  der  in  den  Ab- 
gasen der  Blcihfitten  enthaltenen  metallischen 
Häinpl'e,  llxyib'  und  sonstigen  l'roducte.  Von 
Ür.  G.  Knune.    IX  -134.  V. 

Ilseder  Hütte  und  Peiner  Walzwerk.  VIII  399. 

industrielle  Rundschau.  I  55,  II  102,  III  149.  IV  207, 
V  255,  VI  300,  VII  351,  VIII  399,  IX  446,  X  496, 

XI  543,  XII  592. 

Institution  of  Mechanical  Engineers.  V  251,  VII  345. 
Internationaler  Binnenschiffahrts-Congrels  zu  Paris  1892. 

XII  578. 

Invalidenrente.  Von  R.  Krause.   I  33. 

Invalidität*-  und  Altersversicherung.   Berichtigung  von 

Quitlungskarlen  fflr  die  I.  XII  580. 
Iron  and  Steel  Institute.   X  490,  XII  58«. 


UahitlUnfen.     Der  I.  Xr.  2     Mit  Abbild      II  '■><>. 

Italien.  Eisenhflttenwpspn  in  I.  I  53. 

Japan.    Kohle  in  J.  Vit  349. 

Japanische  Eisenbahnen  im  Erdbeben.  Mit  Abb.  XII  570. 
J  Jaraquaqrube.    Die  J.    XII  547. 

I  Kalkreiche  Hochofenschlacken.    Ueber  die  Ursache  des 
ZArfullon«  lr.    Vnn  H.  Platt     1  7. 

I  Kalksteinzuschlag.  Ueber  Berechnung  des  K.  und  Hoch- 


üfenscliiackeii,  Von  R,  Platz,  

Kastenkippwagen.  Von  A.  Wetzel.  Mit  Abbild.  VII 340.  P. 
Kalte-Biegevorsuche  mit  Flufseisen.   Von  Mehrtcns.  Mit 

Abbild.    IV  196.  V  2-20. 
Kegel-Rundherd.  Von  W.  Schranz.  Mit  Abbild.  X  482.  P. 
Kiesabbrande.    Sinterung    von  Prüfsteinen   aus  K. 

Vom  Georgs-Marioti-Bergwerks-  und  HiHtenverein. 

VIII  -SS?  P 

—  Verwendung  von  Gichtstaub  beim  Zusammenbacken 

von  K.  Vom  Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hütten- 
verein.  VI  295-  P. 
Kippwagen.     Kasten-K.    Von  A.  Welze).     Mit  Abbild. 
Vll  340.  P. 

Kleinbessemerei.  Worin  besteht  Waltands  Kunstgriff? 

Von  Utto  Vogel.    I  17. 
Kohle  in  Japan.  VII  349. 

,   Slpin-K    in  Holland.     1)1  145. 

.  Kohlen.  Neuere  Untersuchungen  über  die  Vet  brennungs- 
wärme.  der  K.  XII  574. 

—  Vorrichtung  zum  Verladen  von  K.  und  dergl.  Von 

F.  Ley.    Mit  Abbild.  VII  341.  P. 
Fntmsuchungcn  »her  die  Schwefelbestimmung  in 
K.  nach  Fschkasdie.-  Methode.  Von  Jul.  Rothe.  131. 

 und  Koks.    MI  502. 

Kohlenfunde.    Die  K.  bei  Dover.   VIII  302. 
-  gewerbe  in  England.   VIII  392. 

—  oxyd.  Wirkung  von  K.  auf  F.isen  und  Mangan.  XII  573, 

—  produetion.    II  81. 

J  saure  auf  Aluminium.  Kinflnfs  der  K.  XII  5',-K). 

—  schwamm.    Bemerkungen  zur  Abfiltrirung  des  K. 

Von  W.  P.  Barba.  V1H  380. 
i  —  — . —  — 

stampf-Vorrichtungen.  l>ie  Ergebnisse  der  Verkokung 

i.iil  K     Mit  Abbild.    IX  442 
stoffsteine.   Neuere  Erfahrungen  mit  K.  im  Hoch» 
ofenheti  iebe.    Von  F.  Baigers.    III  12t>. 
Koksasche.  LJl 

—  ofeneinrichtungen.     Mitteilungen    Ober    die  Fort 

schritte  in  K.    Mit  Abbild.    IV  180. 

—  svndicat.  Westfälisches  K.   II  102,  IV  208.  VI  302. 

VII  352,  X  496,  XII  592. 
KCnigin-Marienhütte.   Act.-Ges.  in  Cainsdorf.    IX  448. 
Kraftleistung.  EineK.desenglischenLocomolivbau.es.  1 51. 
Krahne».  Reibungsgelriebe  zum  Drehen  von  Block-K. 

Von  T.  James.   Mit  Abbild.    III  131.  P. 
Krankenversicherungsgesetz.  Das  neue K.  Von  R.Krause. 

IX  429,  X  474. 

Krieg  gegen  die  Schienenzolle.  VI  287. 
Kühlanlagen.   III  145. 

—  kästen  für  Höchsten.   Von  J.  Frohnheiser  und  W. 

Vaugber.    Mit  Abbild.   X  484.  P. 
Kühlung  von  Prelskohien.    Von  McCIure  und  Ganonen. 

VIII  383.  P. 


Kupfer.  Verfahren  zur  Fallung  bezw.  Omentation  von 
K.  Von  L.  A.  Pelalan.    Mit  Abbild.  XII  586.  P. 

Kupfergewianung.  Anwendung  des  Bessemerverfahrens 
zur  K.    I  52. 

—  kiese.  Verfahren  zur  Verarbeitung  bitter-,  mangan-, 

eiseospatb-  und  eisenkieshaltiger  armer  K.  Von 
Dr.  W.  Stahl.    III  129.  P. 
procefs.  Siemensscher  K.  VII  314. 
Hopfners  K.  VII  315. 

-  rfthren.    Verfahrt.1»  und  Einrichtung  zur  Hrrstf llun^ 

von  K  auf  clekt  ml  \  tische  m  Wege.  Von  AS  Klmore, 
I  4»  P 

—  rflhrenerzeugung.   VII  o!7, 

Kupplungsvorrichtung.  SelbsUhätige  K.  l'Or  Wagen 
mit  untenliegendem  geknoteten  Drahtseil,  Von 
I'.  Jnrissen.    VI  II  3h3.  I1. 

Ladevorrichtungen  an  Molen.    Die  L.    XII  549. 

Locomotive.    XII  575. 

Locomotivbau.  Eine  Kraftlcislnng  des  englischen  L.  I  51. 

Lohn-  und  Lebensverhältnisse  in-  und  ausländischer  Berg- 
arbeiter.   Von  J.  Srhlink.    V  22it. 

Luttdruckbremsen.  Die  L.  für  Eisenbahnfahrzeuge  von 
Wf.stinghuuse  und  Carpenter.  Von  Rrettmann. 
Mit  Abbild.    III  105. 

Luxemburger  Minette.    I  5. 

Lüftungseinrichiungen  in  Eisenbahn wagen.    VI  2'.*^. 
Mangan.  Leber  Bestimmung  des  M.  nach  der  Ohiorat- 
m«>thf.de  I  9K 

Manganbestimmung.     Erwiderung  der   Chemiker! jini ■ 
mis.Mon  dos  .Vereins  deutscher  Eisenhütteiileute* 
auf  die  Angriffe  des  Professors  Hampe.   VI  290. 
Von  11.  Rubricius.   X  471. 
Manganprobe  nach  L.  Schneider.    X  471. 
Maschinenindustrie.  Deutsche  und  englische  M.  VII  346, 

VIII  394. 

Materialprüfung.  UeberM  durch  .Schlagversuche.  V1I1378. 
Mauerwerk  der  Hochofen.    Ueber  das  feuerfeste  M.  und 
dessen  Erhaltung.  Von  Fritz  W.  Lürmann.  VI  265. 
Metalle.    Die  mikroskopische  Untersuchung  von  M. 

IX  443. 

Metallbearbeitungsmaschinen.   IX  445. 
Metallbearbeitungsverfahren.  Elektrisches  Schweifs-  u  M. 

Von  C.  Heinke.    Mit  Abbild.    VI  257. 
MetallblBcke.     Verfahren  y.ur  Herstellung  vnn  M.  aus 

ungeschtnolzenem   .Metall.     Von   A.   Imhert  und 

H.  Jnllien.    III  127.  V. 

—  construetioaen.    Ueber  M.  der  Zukunft.   VIII  365. 

—  gewinnung  auf  der  Frankfurter  elektrischen  Aus- 

stellung. Mit  Abbild.  IX  442. 

—  Die  Metallgewinnung  auf  der  elektrotechnischen 
Auastellung  in  Frankfurt  u.  M.  im  Jahre  1891. 
Von  Dr.  H.  Wedding.  Mit  Abbild.  VII  312. 

-  gewinnungsprocels.   Allgemeine  Schiursbetrachtung 

Ober  den  elektrischen  M.  VII  316. 

—  ronrwerkstUcke.  Herstellung  von  M.  aus  glühenden 

Metallstreiren.  Von  W.  Brownhill.  III  130.  P. 
Mikroskopische  Untersuchung.  Die  M.  von  Metallen.  IX  44:'. 
Minette.    Luxemburger  M.  I 

Mittheilung  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.  1  - >  1 .  11112'-, 
VII  fr.ii i,  VIII  3*1,  \  170.  XI  524,  XII  ■•■71. 


IX 

!  Mix  fc  Genest.   VII  352. 

Meselkanalislnmg.  Zur  Frage  der  M.  V  255. 
_  Muffelofen  mit  festliegendem  Ofencylinder.  Von  R.  Köhler. 

Mil  Abbild.  X.  483. 
)  —  zum  Trocknen   und   Rösten    von   Erzen.  Von 

der  Chemischen  Fabrik  Rhenania.    Mit  Abbild. 

VII  340.  P. 

Münzmaterial.  Ueber  die  Verwendung  von  Reinnickel 

als  M.  XI  538. 
Nahtlose  Stahlbehalter.    IX  443. 

Nassauer  Brauneisenstain.  I  5. 

Neuhauscr  Aluminiumprocefs.    Vit  312. 
Nickelstahl  für  SrhifTshauten.    XII  5'JO, 

Herstellung    von   N.     Von   .Socj-te    anonyme  le 

Kerro-Sirkel.    V  241.  P. 

—  XI  589. 

Htekellegirungen.    Herstellung  von  N.    Von  L.  Mond. 
IX  4Sfi  P 

-  Untersuchung  von  Eisen-  und  N.  IX  441. 
i  Miederrheinische  Hütte.    VI  301. 

Nietmaschine.   Hydraulische  X.   Mit  Abbild.   I  2H, 
Nordamerika.   Eisener/fflrdf rnng,   II  70. 
Herdamerikanische  Eisenbahnen.  III  141. 
!  —  Eisenindustrie.    Die  Entwicklung  der  N.   VII  305. 
Hordwestliche   Gruppe   des  Vereins  deutscher  Eisen- 

und  Stahlindustrieller.    11  103.  V  256.  VI  302. 

XI  544. 

Normal-Arbeitsordnung.  VI  304. 

Hormalgcblasemaschine.    Eine  amerikanische  N.  für 

Hochofenbetrieb.    X  4'i.r>. 
Notiz.  Zur  N.  VII  352. 

Oberbau.  Ueber  die  Verwendung  von  Eisen  und  Holz 
im  Eisenbahn-O.  IV  173. 

-  Eisenbahn-O.  Von  the  Sampan  Patent  Railway 
Sleeper  &  Steel  Plant  Syndicate  Limited.  Mit 
Abbild.    III  128.  P. 

—  Die  Zukunft  des  eisernen  U.  III  140. 

--  Eisenbahn-O.  mit  wellenförmigen  Schienentrigern 
Von  J.  M.  Price.  Mit  Abbild.  III  129. 

—  Eisenbahn-O.    Von  M.  M.  Rotten.    Mit  Abbild. 

II  91.  P. 

—  frage.   Zur  O.  11  73,  VII  334,  XII  583. 

—  Systeme.   Conslruction  der  verschiedenen  O.  bei 

den  Feldbahnen,    IX  419. 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund.  Zeehengetnem-cluift  im  O. 

vi  :m. 

j  Oberschietische  Eisenbahn- Bedarfs- Act-Gos.  VII  351. 
|  Ofen  zur  Herstellung  von  Koks.   Verfahren  und  O. 

Von  Economic  (Jas   and  Core   Company.  Mil 

Abbild.  I  45.  P. 

—  Muffel-O.  zum  Trocknen  und  Rösten  von  Erzen. 

Von  der  Chem.  Fahr.  Rhenania.  Mit  Abbild. 
VII  340.  P. 

—  zum  Behandeln  fester  Materialien  mit  einem 
kreisenden  Strome  erhitzter  Gase.  Von  E.  Blafs. 
Mit  Abbild.  1  45.  P. 

—  dDse.  Von  N.  M.  Langdon.  Mit  Abbild.  VIII  385.  P. 
Otficiöses  Ungeschick.   IX  444. 

Oesterreichischer  Ingenieur-  und  Architektenverein.  VII  ■>  l'i. 
Oesterreichischcr  Brückenbau.   Flul'sei>»-ii  im  ö    V  2r>2. 


X 

Oxydschicht.  Verfahren  zum  Reduciren  der  sich  beim  ] 
Glühen  von  Draht  oder  Blech  bildenden  O.  Von  : 
IL  F.  Glaus.  III  128.  P. 

Panzer.  Verbund  -P.  Von  Talmie  John  Tressider. 
VI  295.  P. 

Panzerplatten.  Verfahren  zur  Herstellung  von  P.  Von 
H.  A.  Harvey.  Mit  Abbild.  VIII  384.  P. 

—  Chromnickelstahl  fOr  P.  VII  349. 

—  Verfahren  rar  Herstellung  von  Verbund-!'.  Von 

L.  Pszczolka.  II  92.  P. 
Harveysche  P.  X  492. 

—  Harten  von  P.  Von  T.  J.  Tresidder.  VII  841.  P. 

—  trage.  Zur  P.  Mit  Abbild.  VII  332. 
Zur  P.  Von  J.  Castner.  Mit  Abbild.  V  209. 

—  Zur  P.  II.  Von  J.  Castner.  Mit  Abbild.  X  454. 

Passagierverkehr.  Der  transatlantische  P.  VIII  393. 

Patente.  Bericht  über  in-  und  ausländische  P.  Aus- 
zug aus  der  Statistik  des  Kaiseil.  Patentamtes. 
VI  293. 

—  Die  Erträgnisse  aus  den  Thomas  Gilchristschen 

Entphosphorungs-P.  V  251  und  VII  346. 
Patentanmeldungen.  I  44,  II  91,  III  127,  IV  198,  V  240. 
VI   294,  VII  339,  VIII  382,  IX  433,    X  481, 
XI  531,  XII  585. 

—  Sachen.  Verordnung,  betreffend  das  Berufungs- 
verfahren beim  Reichsgericht  in  P.  II  1)0. 

Peiner  Walzwerk.  Ilseder  Hütte  und  P.  VIII  339. 
Platinen.   Einrichtungen  zur  Herstellung  von  P.  in 

einer  Hitze.  Von  Illinois  Steel  Comp.  IV  199.  P. 
Phosphor.   Genaue  Schnellmethode  zur  Bestimmung 

des  P.  in  Stahl  und  Roheisen.  XI  524. 
Bestimmung  von  P.  im  Eisen.  Von  C.  Malot.  VII 330. 

—  lieber  das  Fällen  von  P.  aus  Eisenlosungen.  Von 

R.  Hamilton.  III  125. 

—  bestimmung.  Eine  genaue  P.  im  Stahl  in  2  Stunden. 

Von  H.  Wdowiszewski.  VIII  381. 
Pneumatische   Gesteinsbohrmaschine.    Von   Emil  von 

Bühler.   Mit  Abbild.  VII  340.  P. 
Preisaufgabe.  IX  445. 

Presse.  Hydraulische  P.  zum  Zusammenballen  von 
Blechabfällen.  Mit  Abbild.  V  241.  P. 

—  Eisenbahn-Wagenrad  und  P.  zum  Schmieden  der- 

selben. Von  W.  A.  Barson.  IV  190.  P. 
Die  P.  mit  hohem  Wasserdruck  im  Eisenhütten- 
betriebe.  Mit  Abbild.  IV  155. 
-  zum  Biegen  von  Blechen.  Von  Hugh  &•  Osbourne 
Smith.  XI  534.  P. 
Prefskohlen.     Kühlung   von  P.    Von   McCIure  und 
Ganonen.  VIII  383  P. 

—  steine.  Sinterung  von  P.  aus  Kiesabbrflnden.  Vom 

Georgs -Marien  Bergwerks-  und  Hüllen -Verein. 
VIII  382.  P. 

Preufsens  Stein-  und  Braunkohlen-Produclion.  IV  207. 
Preußische  Sparkassen.  Die  P.  II  77. 
Privatbahnen.  Die  Anlage  von  P.  X  492. 
Production  der  deutschen  Hochofenwerke  im  November 
1891.    1  48. 

—  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Dec.  1891.  IV  200. 

—  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Januar  1892. 

V  213. 


Production  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Februar 
1892.  VII  343. 

—  der  deutschen   Hochofenwerke   im    März  1892. 

IX  487. 

—  der  deutschen  Hochofenwerke  im  April  1892. 

XI  535. 

—  an  Suhlschienen  in  Nord- Amerika  im  Jahre  1891. 
V  253. 

—  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  Ein- 
schlufs  Luxemburgs.    II  80. 

—  Roheisen-P.    II  80. 

—  Die  grofste  Stahl- P.  in  Nordamerika.    III  143. 

—  Zehnjährige  Uebersicht  der  Gcsammt-P.  an  Eisen 
und  Kupfer.    II  83. 

—  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  im  Deutschen 
Reich.   V  246. 

ProHleisen.  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Richten 
von  aus  Siegen  und  Gurtungen  bestehenden  P. 
Von  Breuer,  Schumacher  &  Co.  Mit  Abbild. 
VIII  383.  P. 

Prüfungsverfahren.    Einheitliche  1'.  für  Bau-  und  Con- 

structionsmalerialien-    V  252. 
Puddelofen  mit  Schaukelherd.    Von  H.  A.  Jones.  Mit 

Abbild.    VII  342.  P. 
Puddel-  und  Schweilsschlacke.    Verwendung  von  P.  als 

Farbenmaterial.    VIR  390. 
Putzmaschine  für  Weifsblech.    Von  T.  Jenkins.  Mit 

Abbild.    XI  533.  P. 
Radreifenstatistik.  Die  Ergebnisse  der  R.  1884  bis  1890. 

X  487. 

Rauchgase.  Apparat  zur  Untersuchung  der  R.  Von 

Demichel.    III  125. 
Realgymnasien.  Zur  Erhaltung  der  R.    III  139. 
Red-Rock-BrUcke.   Die  R.   Mit  Abbild.   X  453. 
RegcnerativOfen.   Veniiianordnung  für  R.    Mit  Abbild. 
II  93.  P. 

Reibungsgetriebe  zum  Drehen  von  Block krahnen.  Von 

T.  James.    Mit  Abbild.    III  131.  P. 
Reinnickel.    Ueber  die  Verwendung  von  R.  als  Münz- 

malerial.    XI  538. 
Reorganisation  des  Kaiserl.  Patentamtes.    I  44. 
Rhein-Seeverkehr.   XI  541. 

Rheinische  Bergbau-  und  Huttenwesen-Actien-Gescllschalt 

zu  Duisburg.    VI  301. 
Rhein.-westf.  Verkaufsstelle  für  Oualiläts-Puddelroheisen. 

XII  592. 

Riesengebirge,    lieber  den  Stand  des  Bergbaues  im 

schlesischen  R.    Von  E.  Klapscbke.    V  220. 
Ringschlitz.     Vorrichtung  zur  Herstellung   eines  R. 
in  der  Sohle  von  Schächten,  Brunnen  oder  am 
Arbeitsort  von  Tunnels.     Von  Bich.  SutclifTc. 
VII  340.  P. 

Roheisen.    Verfahren  zur  Herstellung  von  B.  Von 
J.  I).  Danton.    III  130.  P. 

—  erzeugung  der  Erde.    V  247. 

—  Die  R.  in  den  Vereinigten  Staaten.    IV  204. 
Roheisenverband.    Rheinisch  •  westfälischer  R.    I  56, 

V  256,  VI  302,  XII  592. 
Roheisen-Production.   II  80. 

—  der  deutschen  Hochofenwerke  in  1891.    IV  201. 
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Rolltorrichtung  für  Wnlzwerkscheeren.  Von  Franz 
Leonard.   Mit  Abbild.    XII  585.  P. 

Röhren.  Aus  nahtlosen  R.  hergestellte  Eisenbahn- 
schiene.   Von   R.   Mannesmann.     Mit  Abbild. 

II  91.  P. 

—  Elektrisches  Schweiften  von  R.    I  53. 

—  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Herstellung  von 
Kupfer-R.  auf  elektrolytischem  Wege.  Von  A. 
S.  Elmore.    I  46. 

—  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von 

Metatl-R.    Von  E.  Norton.   II  91.  P. 

—  Verfahren  zur  Herstellung  geschweifstcr  R.  Von 

H.  Howard.    IX  434.  P. 

—  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Giefsen  von  R. 
Von  H.  Laue.   Mit  Abbild.   XI  532.  P. 

—  Walzwerk  zum  Aufweiten  hohler  Blocke  oder  R. 

Von  T.  C.  Barraclough.  Mit  Abbild.  IX  4*6.  P. 
Röstofen.    Rotirender  R.    Von  James  Douglas.  Mit 

Abbild.    VIII  385.  P. 
Röstöfen.    Staubsammler  für  R.    Von  J.  L  Giroux. 

Mit  Abbild.    II  94.  P. 
Ruhrgebiet.    Zechenvereinigung  im  R.    IV  207. 
Satire.   Eine  social  politische  S.  Von  J.  Schlink.  I  31. 
Schachtauskleidungen.    Zerlegbare  eiserne  Spundwand 

für  S.  Von  G.  Leinung.  Mit  Abbild.   IX  434.  P. 

—  förderwtgen.     Maschinelle  Einrichtung  zum  Aus- 

wechseln der  vollen  und  leeren  Wagen  auf  den 
Forderkörben  von S.  VonSchüchtermann&Kremer. 
Mit  Abbild.    IX  435.  P. 
Schachtoten.  Vini  W.  H.  Bradley.  Mit  Abbild.  V  242.  P.  ' 

—  Zwillings-S.  mit  freier  Flainmcnentfaltung  für  Kalk 

und  dergl.    Von  A<  1.  -  GcspIIsi-Ii.  f.  Glasindustrie, 
1  46.  F. 

Schachtöfen.   Gichü/Iocke  für  8.  Von  B.  T.  Conner. 

Mit  Abbild.    XI  534.  P. 
Schachte.  \\  « ■  1 1  h  1  f: t- 1 » n u s k I ■  - i tl u n für  S.  Von  G.  I.einung. 

III  127.  I' 

Schächte  der  Hochöfen.  Stopfbüchsen  für  die  S.  Von 
Eritz  W.  LüniKinn.    Mit  Abbild.   V  221. 

Schachtringe.  Eiserne  Slrrcken^Hslellc  und  S.  Von 
V.  Mi'liiiin.    Mit  Abbild.    III  128.  1». 

—  wand.   Eiserne  S.   Von  GutehofTnungshfltte.  Mit 

Abbild.    XI  534.  P. 
Scheere  zum  Schneiden  von  r— 1  ■  Kiscn.    Von  Mi^fs 

Henry.    Mit  Abbild.    VIII  :\s?,.  V. 
Scheibenräder.    Walzwerk  zum  Walzen  von  S.  Von 

J.  R.  Jones     Mit  Abbild    VII  342.  I'. 
Schillings  Schraubenschlüssel  in.  Selbsteinslelluug,  III  146. 
Schiene.  Zweiteilige  S.  Von  C.  L,  Gibbon.  Mit  Abbild. 

VIII  385.  f. 
Schienenbefestigung.    Die  S.    XI  536. 

—  gemeinschaft.    IX  448. 

—  köpfe.  Das  Gelüge  der  S.  Von  Professor  A.  Martens. 

Mit  Abbild.    IX  406. 

-  Das  Gefflge  der  S.   Erwiderung  auf  den  Aufsatz 

des  Professors  A.  Martens.  Von  Dr.  II.  Wedding. 
X  478. 

-  llas  Gefühl1  der  S.    Antwoil  auf  die  Erwiderung 

des  Geh.  Bergraths  Dr.  H.  Wedding.  Von  A.  Martens. 

xi  m 


Schienenlaschen.  Herstellung  von  S.  Von  L.W.Thomson. 
Mit  Abbild.    XII  586.  P. 

—  nagel.  Von  W.  J.  Hammond  und  J.  Gordon.  Mit 

Abbild.    HI  128.  P. 

—  stof (frage.   Zur  S.   IX  416. 

—  stoliverbindung.  Von  Karl  W.  Koller.    Mit  Abbild. 

III  129.  P. 

—  Federnde  S.  Von  F.  von  Kuczkowski.  VIII  382.  P. 
Schienenstuhl.     Von  Gebr.  Hilgenberg.     Mit  Abbild. 

V  241.  P. 

Von  W.  Wharton  Co.    Mit  Abbild.    I  47.  P. 

—  «tUtze.  Von  Gustav  Forsberg.  Mit  Abbild.  1  45.  P. 

—  Verbindung.  Von  P.  Almgren.  Mit  Abbild.  III  128.  P. 

—  verbrauch.   Der  S.  Frankreichs.  V  254. 

—  Zölle.    Krieg  gegen  die  S.  VI  287. 
Schiefsversuche  in  Indian  Head.  Mit  Abbild.  VII  332. 

—  auf  dem  Kruppschen  Schieisplatz.  Ueber  die  neuesten 

S.  bei  Meppen  in  Gegenwart  des  Kaisers.    X  472. 
Sensenindustrie.    Die  österreichische  S.    X  496. 
Schiffsbauten.   Nickelstahl  für  S.   XII  590. 

—  werfte.  C.oncurrenz  der  holländischen  S.  VIII  389. 
Schlackenabstreicher.  Gießpfanne  mit  beweglichein  S. 

Von  A.  Küchen.    Mit  Abbild.   XI  533.  P. 

—  wagen.    Mittheilungen  Ober  amerikanische  S.  Mit 

Abbild.  V  253. 
Schlagversuche.  Ueber  Materialprüfung  durch  S.  VIII  378. 
Schmiedbares  Eisen.  Verwendung  des  s.  zu  Handels- 

waaren.  V  250. 
Schmiedepresse.  4000-t-S.  des  Bochumer  Vereins.  III  120. 
-  Die  S.  von  4(>u0  l  der  Compiignie  des  Forges  de 

Clialilion  r.oinmenhy.    Mit  Abbild.    II  5-. 
Schmierbüchse  für  Grubenwngen.   Von  A.  Mühle.  Mit 

Abbild.    \  |s:i.  I', 
Schuppenpanzerfarbe.  VII  348. 
Schwartzkopff  f.    Louis  S.  VI  299. 
Schweden.    Einführung  des  Thomasf  rocesses  in  S. 

Mil  Abbild.    I  8. 
Schwedisches  Erz.  Einfuhr  s.  nai  h  Deutschland,  VIII  ?,'x>. 

—  Eisenerz.   VIII  \m. 

Schwetel.   Versuche  über  die  Enll'ei innig  des  S.  aus 
drm  Eisen.    XU  .y.3, 

—  Zur  Bestimmung  von   S.   im   Eisen   und  Stahl. 
Von  Dr.  W.  Thorner.    Mit  Al.hihl     XI  527 

Schwefelbestimmunq.    Untersuchungen  Ober  die  S.  in 

Kohlen  nach    Eschkascher  Methode.  Von  Jul. 

Rothe     I  31 

Schwefelhaltige  Braunkohle.    Verfahren  zur  Herstellung 
von    Briketts    aus    s.       Von    (!uy  Cluunhaud. 
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12.  Jahrgang. 


An  unsere  Leser! 


oin  heutigen  Tage  ah  ist  die  Erscheinungsweise  unserer  Zeit- 
schrift eine  veränderte:  ..Stahl  und  Kisen"  wird  nunmehr  in 
jedem  Monat  zweimal  in  die  Hände  seiner  Leser  gelangen. 
Wie  schon  der  Vorsitzende  des  ..Vereins  deutscher  Kisenhuttenloute*\ 
Iii 'rr  Conunerzienrath  (■.  Lueir.  auf  der  Siegener  Hauptversammlung  aus- 
führte, hat  sieh  herausgestellt,  dafs  für  gewisse  Mittheilungen  der  Zwischen- 
raum eines  ganzen  Monats  zu  lang  ist  und  dafs  die  Tagesfragen,  namentlich 
auf  wirthschaft lichem  (Jebiet,  sich  hesser  behandeln  lassen,  wenn  die 
Zeitschrift  zweimal  im  Monat  zur  Ausgabe  gelangt. 

Auch  in  der  neuen  Form  wird  die  Zeitschrift  ihrem  alten  Programm: 

Förderung  des  gesammten  deutschen  Eisenhüttenwesens 

getreu  bleiben  und  hofft  dabei  zu  ihren  alten  treuen  Freunden  zahlreiche 
neue  zu  gewinnen. 

Sic  rechnet  dabei  auf  das  Wohlwollen  ihrer  Leser  und  Mitarbeiter. 


Die  Redaction  von  „Stahl  und  Eisen". 
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Ueber  Berechnung  des  Kalkstcinzuschings  und  Hochofen- 
schlacken. 

Von  B.  Platz  in  Duisburg. 


Der  Berechnung  des  zu  einein  guten  Schmclz- 
gang  der  Erze  im  Hochofen  erforderlichen  Kalk- 
steinzuschlags wird  bekanntlich  ein  jeweilig  be- 
stimmter Silicirungsgrad  der  Schlacke,  ausgedrückt 

Sauerstoff  der  Kieselsaure 
durch   den    Bruch:       •        _        — — 

Sauet  stoff  der  Basen 

zu  Grunde  gelegt  und  hierbei  angenommen,  dafs 
Thonerdc  und  Kalk  im  Verhältnifs  ihrer  Aequi- 
valcntgewicbte  gegenseitig  ersetzt  werden  können. 
Man  bat  jedoch  schon  längst  die  Beobachtung 
gemacht,  dafs  die  Schlacke,  welche  bei  Zuschlag 
der  in  dieser  Weise  ermittelten  Kalksteinmenge 
erfolgt,  nicht  immer  die  erwünschten  Eigen- 
schalten und  den  erwünschten  Flüssigkeitsgrad 
besitzt ,  und  hat  daraus  gefolgert ,  dafs  bei  der 
Berechnung  auch  das  Verhältnifs  der  Thonerde 
zu  den  übrigen  Basen  berücksichtigt  werden 
müsse.  Dieser  Umstand  bewog  ältere  Hütlenleule, 
einen  Theil  der  Thonerde,  z.  B.  die  Hälfte  oder 
ein  Drittel,  zur  Kieselsäure  zu  rechnen,  indem 
sie  der  Meinung  waren ,  dafs  jener  Körper  in 
den  Hochofenschlacken  gleichzeitig  eine  zweifache 
Rolle  —  als  Säure  und  als  Basis  —  spielen 
könne.  Bei  dieser  Berechnungsweise  mag  man 
ganz  gut  gefahren  sein,  vielleicht  besser  als  nach 
der  oben  erwähnten  und  jetzt  allgemein  üblichen 
Methode;  die  Anschauung  aber,  die  Thonerde 
könne  in  einer  und  derselben  Schlacke  theilweise 
als  Säure  und  theilweise  als  Basis  auftreten  und 
diese  Verschiedenheit  der  chemischen  Constitution 
sei  durch  besondere  physikalische  Eigenschaften 
der  Schlacke  gekennzeichnet,  mufs  als  eine  irrige 
bezeichnet  werden. 

Wedding  macht  im  2.  Ergänzungsband  zu 
seinem  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  S.  MO, 
bezüglich  des  Verhältnisses  der  Thoiicrde  zu  den 
übrigen  Basen  folgende  Bemerkung:  «In  jeder 
Schlacke  mufs  zu  einem  günstigen  Schmelzgrade, 
also  zum  möglichst  geringen  Verhältnifs  des 
aufzuwendenden  Brennmaterials,  das  Verhältnifs 
der  R0- Basen  zu  den  RuOj  •  Basen  oder  (unter 
Vernachlässigung  der  Alkalien)  die  Menge  der 
Summe  von  Manganoxydul,  Kalkerde  und  Magnesia 
zur  Thonerde  bei  vorgeschriebenem  Silicirungs- 
grade  innerhalb  bestimmter  Grenzen  liegen,  welche 
allerdings  noch  nicht  ausreichend  festgestellt 
sind,  die  man  indessen  in  der  Praxis  nicht  über 
2  bis  höchstens  4  Atome  RO  auf  1  Atom  Thon- 
erde hinausgehen  läfst." 

In  ähnlicher  Weise  wird  dieses  Punktes  auch 
in  den  übrigen  Handbüchern  der  Eisenhüttenkunde 


gedacht.  Nach  Wedditig  hifst  sich  eine  solcherart 
zusammengesetzte  Schlacke  leicht  durch  passende 
Wahl  bezw.  Aendcrung  der  Erzgattirung  erhalten. 
Dem  steht  aber  gegenüber,  dafs  es  in  der  Praxis 
selten  gestattet  ist,  an  der  Gattirung  beliebige 
Aenderungeti  vorzunehmen,  weil  der  vorgeschrie- 
bene Gehalt  des  zu  erblascndcn  Roheisens  an 
gewissen  Bestand! heilen,  sowie  Preis  und  Vorrath 
der  Erze  ziemlich  enge  Schranken  ziehen.  Hat 
man  einen  Müller  mit  nur  wenigen  Erzen  oder 
gar  mit  nur  einein  einzigen  Erz  einzurichten,  io 
sinkt  dieser  Spielraum  in  der  Wahl  der  Gattirung 
auf  ein  unbedeutendes  Mafs  herab  oder  fallt  ganz 
fort.  Im  letzteren  Falle  ist  man  genöthigt,  mit 
grofser  —  Zeit  und  Geld  kostender  —  Vorsicht 
bezüglich  der  Regulirung  des  Kalksteinzuschlags 
vorzugehen.  Deshalb  wäre  eine  Methode  der 
Möllerberechnung  erwünscht,  welche  sich  nicht 
ausschliefslich  auf  den  Silicirungsgrad  gründet, 
sondern  auch  zugleich  das  Thoncrdcverhältnifs 
berücksichtigt.  Läfst  mau  dieses  aufser  Betracht, 
so  wird  man  besonders  in  dem  Falle,  wenn  ein 
zu  Ende  gehendes  und  einen  grofsen  Theil  des 
Möllers  bildendes  Erz  durch  ein  anderes  mit  stark 
abweichender  Zusammensetzung  der  Schlacken- 
bildner ersetzt  werden  mufs,  stets  die  unangenehme 
Entdeckung  machen,  dafs  das  pr;tkt;schc  Ergeb- 
nis hinsichtlich  der  Schlacke  mit  der  voraus- 
gegangenen Berechnung  nicht  übereinstimmt. 
Ich  habe  mehrfach  beim  Ersatz  eines  wenig 
Zuschlag  erfordernden  Erzes  durch  ein  an  Kiesel- 
säure reiches,  B.  Schweifsschla«  ke,  beobachtet, 
dafs  nach  Zugabe  der  berechneten  Menge  Kalk- 
stein eine  viel  zu  kurze,  den  Betrieb  gefährdende 
Schlacke  erfolgte.  Dies  veranlafste  mich  durch 
aufmerksame  Beobachtung  der  physikalischen 
Beschaffenheit  und  Merkmale  der  Schlacke,  wo- 
nach bekanntlich  der  praktische  Ofenbetrieb  ge- 
führt wird,  und  Verglcichung  jener  mit  der 
chemischen  Zusammensetzung  die  Ursache  zu 
erforschen,  warum  die  bisherige  Berechnun£s- 
weise  des  Kalksteinzuschlags  sich  nicht  in  allen 
Fällen  als  zuverlässig  erweist.  Ich  habe  zu 
diesem  Zwecke  im  Laufe  mehrerer  Jahre  weil 
über  100  Schlacken  •  Analysen  ausgeführt  und 
glaube  damit  zu  einem  positiven  Ergcbnifs  ge- 
langt zu  sein.  Meine  Beobachtungen  wurden 
durch  den  Umstand  begünstigt,  dafs  infolge  der 
in  den  letzten  Jahren  auf  unserm  Werke  durch- 
geführten Verwendung  reicher  überseeischer  Erze 
die  Schlackenzusammensetzung  besonders  hin- 
sichtlich der  Kieselsäure  und  der  Thonerde  gegen 
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früher  starke  Armierungen  erlitl,  wodurch  es 
mir  ermöglicht  wurde,  den  Einflufs  des  wechseln- 
den Mengeverbältnisses  gerade  dieser  beiden  Stoffe 
auf  das  charakteristische  Aussehen  der  Schlacke 
zu  erkennen. 

In  den  von  mir  untersuchten  Schlucken 
wechselte  nämlich  der  Kieselsäuregehalt  von  25 
bis  40  % ,  der  Thonerdegehalt  von  7  bis  1 7  % 
und  der  Kalkgehalt  von  38  bis  58  % .  In  den 
Schlacken  von  Weifseisen  fand  dagegen  kein  so 
grofser  Wechsel  bezüglich  der  Menge  dieser  drei 
Hauptschlackenbildner  statt.  Nur  wurden  hier 
einige  Pioeenle  (bis  ungefähr  5  %)  Kalkerde 
durch  Manganoxydul,  vertreten,  wodurch  jedoch 
die  Eigenschaften  der  Schlacke  —  von  der  grün- 
lichen Färbung  und  etwas  vermehrter  Dünn- 
flüssigkeit abgesehen  -  nicht  in  merkbarer  Weise 
beeitiflufsl  wurden.  In  allen  Schlacken  über- 
schritt der  Magnesiagelialt  nicht  die  Höhe  von 
3  % .  Der  Gehalt  von  Schwefelcalcium  wechselte 
von  3,5  bis  6%,  eine  Einwirkung  derselben 
auf  die  Beschaffenheit  der  Schlacke  konnte  über- 
haupt nicht  festgestellt  werden. 

Die  in  der  Literatur  mitgelheilten  Analysen 
der  Koks  -  Hochofenschlacken  von  verschiedenen 
Hütten  zeigen  eine  Zusammensetzung,  welche 
innerhalb  dieser  Grenzzahlen  bleibt ,  nur  aus- 
nahmsweise finden  sich  thonerdereichere  oder 
-ärmere  Schlacken ,  etwas  häutiger  solche  mit 
höherem  Magnesiagehalt. 

Die  Ergebnisse  meiner  Wahrnehmungen  lassen 
sich  in  folgenden  2  Sätzen  kurz  zusammenfassen : 

1.  Die  physikalische  Heschaffenheit  der  Schlacke 
in  Hezug  auf  Structur  und  Anwehen  im  er- 
kalteten Zustande  und  das  Verhalten  der  seilten 
im  flüssigen  Zustand,  trau  durch  die  land- 
läufigen Ausdrücke:  kurz,  fadenziehend,  lang, 
basisch,  sauer  u.  s.  tc.  angedeutet  wird,  ist 
nicht  abhängig  com  Silicifungxgrad ,  sondern 
wird  bedingt  durch  das  Verhältnifs  der  Ge- 
haltszahlensumme der  HO- Hasen  zur  Gehalts- 
zahlensumme  con  Kieselsäure  und  Thonerde. 
Mit  anderen  Worten:  In  Hochofenschlacken 
können  einander  wohl  Kieselsäure  und  Thon- 
erde  vertreten,  nicht  aber  Thonerde  und  Kalk. 

2.  Die  Zusammensetzung  eines  Roheisens  bezw. 
dessen  Silicium-,  Mangan-  und  Schur  felgehalt 
ist  —  gleicher  Möller  und  gleiche  Temperatur 
im  Ofengestell  vorausgesetzt  —  stets  abhängig 
von  einem  bestimmten  Kalkgehalte  der  Schlacke 
und  nicht  von  einem  bestimmten  Siliriruugs- 
grad  derselben,  also  auch  in  dieser  Heziehung 
kann  Kalk  durch  Thonerde  nicht  ersetzt  werden, 
wohl  aber  letztere  durch  Kieselsäure  und  um- 
gekehrt. 

Zu  1.    Als  Beweis  möge  der  Vergleich  fol- 
gender beim  Betriebe  auf  Graueisen  gefallenen 
zwei  Schlacken  dienen,  welche  von  verschiedener 
Zusammensetzung,    aber    gleichem  Silicirungs 
grade  sind. 


Nr.  1 

Nr.  2 

SiOi  .... 

37,1  % 

35,4  % 

\hOt  .... 

16,7  . 

9.2  . 

CaO  .... 

38,r.  . 

47.2  , 

Mt-'O  .... 

1,*  . 

2.3  „ 

MnO  .... 

0.7  . 

0,4  . 

rVO  .... 

0,4  . 

0.4  , 

SCa  .... 

4.1  . 

4.6  . 

5)0,4  % 

99.5  % 

Das  Sauerstoffverhältnifs  der  Säure  zu  den 
19,7866 


Basen  ist  bei  Nr.  1 


19,7884 


=  1,0  und  bei 


„.    „  18.8800 

Nr.  2  =  — -  =  1,0. 

18,8710  ' 

Beide  von  verschiedenen  Möllern  stammende 

Schlacken  sind  zufälligerweise  reine  Singulosilicate. 

Dieselben  zeigten  grofse  Verschiedenheit  in  ihrer 

Beschaffenheit.     Nr.    1    war   lang   und  glasig, 

Nr.  2  erdig  im  Innern,  rauh  und  körnig  an  der 

Oberfläche ;   erstere  zog  im  flüssigen  Zustande 

lange  Fäden ;  letztere  war  dünnflüssig  und  tropfte 

kurz  ab.    Ferner  blieb  Nr.  1  nach  dem  Erkalten 

fest  und  hart,  während  Nr.  2  noch  im  warmen 

Zustande  zu  ziemlich  feinem  Mehl  zerfiel. 

Jeder  Praktiker,  welcher  gewöhnt  oder  ge- 
zwungen ist,  mit  kurzer  Schlacke  zu  arbeiten, 
vielleicht  mit  einer  solchen  wie  Nr.  2 ,  um  ein 
Hoheisen  von  bestimmter  Zusammensetzung  zu 
erzeugen,  würde,  falls  in  seinem  Betriebe,  vielleicht 
beim  Anblasen  oder  Umsetzen  eines  Ofens,  eine 
Schlacke  mit  den  Eigenschaften  von  Nr.  1  fiele, 
seinem  Möller  sofort  Kalkstein  zuschlagen.  Nehmen 
wir  an,  es  sei  durch  den  vermehrten  Kalkslein- 
zuschlag eine  Nr.  2  gleichende  Schlacke  erfolgt, 
so  würde  in  dieser  der  Kalkgehalt  zweifellos  auf 
ungefähr  47  %  gestiegen  sein,  während  der 
Kieselsäuregchalt  31  %  und  der  Thonerdegehalt 
14  %  betragen  würde;  die  Summe  letzterer  Be- 
standteile =  45  würde  demnach  der  Summe 
derselben  in  Nr.  2  =  44,6  %  ungefähr  gleich 
kommen.  Dadurch  würde  aber  das  Sauerstoff- 
verhältnifs  der   Kieselsäure   zu   den  Basen  ein 

..   ..  ,  16.5333 
ganz  anderes  geworden  sein,  namheh    ^       —  , 

was  einem  Silicirungsgrad  von  0,79  entspräche. 

Zu  2.  Das  mit  Schlacke  Nr.  1  erzeugte  Hoh- 
eisen enthielt  mehr  Silicium  und  Schwefel,  da- 
gegen weniger  Mangan  als  das  zur  Schlacke 
Nr.  2  gehörige  Eisen.  Windtemperalur  und  Ver- 
hältnifs des  Erzsatzes  zum  Koks  waren  in  beiden 
Fällen  gleich ;  die  Verschiedenheil  der  Möller 
bezüglich  des  Eisen-  und  Mangangehalts  war 
bedeutungslos.  Es  ist  eine  längst  erkannte  Thal- 
sache, dafs  mit  Ihonerdcrcichen  Erzen  sich  ein 
siliciumreichcs  Hoheisen  darstellen  läfst  und  dafs 
bei  Erzeugung  von  Spiegeleisen  die  Schlacke 
keinen  hohen  Thonerdegehalt  besitzen  darf.  Bei- 
den Wirkungen  der  Thonerde,  in  einem  Falle 
der  kräftigen  Siliciumreduction  und  im  andern 
Falle  der  schwachen  Manganreduclion,  läfst  sich 
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erfolgreich  entgegenarbeiten ,  wenn  man  sich 
nicht  auf  die  durch  den  hohen  Thonerdegeball 
erzeugte  Basicität  der  Schlacke  vertätet,  sondern 
letztere  hinreichend  kalkhaltig  macht. 

Von  2  Schlacken  mit  gleichem  Kieselsäure-, 
aber  verschiedenem  Thonerdcgehalt  ist  diejenige 
mit  der  gröfseren  Menge  Thonerde  in  c  hemischer 
Hinsieht  die  basischere,  denn  da  Thonerde  mehr 
als  die  anderthalbfache  Menge  Sauerstoff  als  Kalk 
enthält,  so  mufs  die  Summe  der  basischen 
Sauerstoffzahlen  um  so  gröfser,  also  der  Silici- 
rungsgrad  um  so  kleiner  werden,  je  mehr  Thon- 
erde an  die  Stelle  von  Kalk  tritt.  Diese  gröfsere 
Basicität  deckt  sich  aber,  wie  oben  angeführte 
Beispiele  zeigen,  nicht  mit  derjenigen  Eigenschaft 
der  Schlacke,  welche  mit  dem  Wort  .kurz*  be- 
zeichnet wird,  im  Gegentheil,  bei  gleichem  Kiesel- 
Säuregehalt  ist  die  thonerdereichere  Schlacke 
stets  langer  bezw.  zieht  längere  Fäden  als  die 
thonerdeärmere.  Daraus  geht  hervor,  dafs  der 
Kalk  vorzugsweise  derjenige  Korper  ist,  welcher 
das  sogenannte  „ Kurzsein*  der  Schlacke  bewirkt. 

Die  Schwankungen  im  Kalkgehalt  bezw.  im 
Gehalt  der  RO-Basen  lassen  sich,  vorausgesetzt, 
dafs  davon  mindestens  drei  Viertel  Kalk  sind, 
durch  blofsen  Augenschein  leicht  erkennen ;  nach 
einiger  Uebung  kann  man  deren  Menge  auf  1  % 
genau  schätzen.  Hingegen  ist  es  unmöglich, 
sowohl  den  Kieselsäure-  als  den  Thonerdegehalt 
allein  zu  laxiren,  wohl  aber  erhält  man  annähernd 
die  Summe  beider  Körper,  wenn  man  die  ge- 
schätzte Zahl  der  RO- Basen  von  100  minus 
Schwefelcalcium  und  Alkalien  (durchschnittlich 
100  -  (5  -f  1)  =  94)  abzieht. 

Selbstverständlich  dürfen  nur  solche  Schlacken- 
proben miteinander  verglichen  werden,  welche 
unter  gleichen  Verhältnissen  erstarrt  sind.  Die 
Rindenslücke  eines  Sihlackenklotzes  haben  wegen 
ihrer  raschen  Abkühlung  eine  ganz  andere  Structur 
als  die  Kernslütke.  Am  besten  eignen  sich  zum 
Vergleichen  sogenannte  Spiefsproben,  weil  solche 
auch  hei  grofsem  Kalkgehalle  nicht  leicht  zer- 
fallen. Bei  zerfallenen  Schlacken  bietet  die 
Feinheit  des  Mehles  einen  sehr  guten  Mafsstah 
für  die  Beurtheilung  der  Kalkbasicität  oder  Kürze. 
So  ergab  von  folgenden  2  Schlacken  Nr.  3  ein 
viel  feineres  Mehl  als  Nr.  4,  obgleich  die  Zusammen- 
setzung erslerer  einem  Silicirungsgrad  von  0,76 
und  die  letztere  einem  solchen  von  0,64  ent- 
spricht. Der  absolut  höhere  Kalkgehalt  entscheidet 
eben  auch  in  dieser  Hinsicht. 


SiOi 

Al/O3 
CaO 

MgO 
MnO 

FeO 

SCa 


Nr.  3 

28,91  % 
10,87  , 
50.50  . 
3,00  , 
0,43  „ 
0,32  „ 
5,50  . 


Nr.  4 

20,87  % 

15,40  , 

48,50  . 

3,00  , 

0,35  , 

0,00  . 

5,it0  9 


Ob  es  bei   der  Vertretung  der  Kieselsäure 
durch  Thonerde  einerseits  und  der  Vertretung  der 
RO-Basen  untereinander  andererseits  auf  stöchio- 
metrische    Verhältuifszahlen    ankommt,  konnte 
nicht  festgestellt   werden.      Wahrscheinlich  ist 
dieses  der  Fall  und  würde  demgemäfs  die  Be- 
rechnung des  Kalksteinzuschlags   eine  genauere 
werden,  wenn  man  derselben  die  Aequivalenz- 
zahlen    der   schlackengebenden  Erzbeslandtheile 
zu  Grunde  legte.    Allein  bei  der  Gröfse  der  täg- 
lichen,  ja  stündlichen   Schwankungen    in  der 
Zusammensetzung  der  Schlacke  ist  eine  solche 
Genauigkeit   gar  nicht   erforderlich.     Da  sich 
aufserdem  die  Aequivalente  der  Kieselsäure  und 
Thonerde  zu  einander  verhalten  wie  3  X  60  — 
180  :  2  X  102,6  =  205,2  oder  wie  9  :  10,26, 
so  fällt  der  durch  Vernachlässigung  der  stöchio- 
metrischen  Rechnung  bedingte  Fehler  nicht  sonder- 
lich ins  Gewicht.    Die  Aequivalente  von  Mangan- 
oxydul ,  Magnesia  und  Kalk  liegen  etwas  weiter 
auseinander  (71  :  40  :  56),  allein  diese  Differenzen 
können  bei  der  geringen  Menge  ersterer  2  Stoffe 
in  den  meisten  Schlacken  ebenfalls  unberücksich- 
tigt bleiben.    Auch  die  zwischen  Schlacke  und 
Roheisen  bestehende  Wechselwirkung  ist  nicht 
eine  derart  innige,   dafs  schon  geringe  Aende- 
rungen  in  der  Zusammensetzung  ersterer  auch 
jedesmal  Aenderungen  in  der  Zusammensetzung 
des   letzteren   hervorbringen;    vielmehr  bedingt 
eine  Beeinflussung  des  aus  einem  und  demselben 
Möller  hervorgehenden  Roheisens  hinsichtlich  des 
Silicium-,  Mangan-  und  Schwefelgehalts  u.  s.  w., 
wie  jedem   Hüttcnmanne   bekannt   ist,  kräftige 
Correctionen  am  Zuschlag  von  Kalkstein. 

Läfst  man  also  die   stöchiometrischen  Ver- 
hältnifszahlen  beiseite,  so  gestallet  sich  die  Be- 
rechnung des  Kalksteinzuschlags  zu  einer  höchst 
einfachen  Sache.  Als  Grundlage  wählt  man  das  pro- 
cenluale  Verhältnifs  der  Summe  von  Kieselsäure 
und  Thonerde  zur  Summe  der  RO-Basen  in  einer 
Schlacke,  welche  für  die  Erzeugung  einer  Eisen- 
sorte von  bestimmter  Zusammensetzung  als  typisch 
gelten  darf.  Dieses  procentuale  Verhältnifs,  welches 
RO  •  Basen  _______ 

Kieselsäure 


durch   den   Bruch : 


«9,53  %     99,51  % 


und  Thonerde 
ausgedrückt  wird,  erhält  man  aus  der  Zusammen- 
setzung der  gewählten  Schlacke,  wenn  man  nach 
Abzug  von  Schwefelcalcium  und  der  Alkalien 
die  übrigen  Gchallszahlen  auf  100  umrechnet. 

Als  ein   mittleres   Verhältnifs,   passend  für 
die  Darstellung  von  Grau-  wie  Weifseisen,  kann 
52 

die  Zahl      gelten.*   Der  diesem  Verhältnifs  ent- 
48 


*  Die  Luxemburger  Hochofenschlacken  vom  Be- 
trieb auf  Graueisen  weisen  durchschnittlich  ein  Ver- 
4S 

liältnifs  von  --  auf,  und  von  solchem  auf  Weifseisen 


52 


45 


ein  Verhältnifs  von 

OD 
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sprechende  Kalksteinzuschlag  für  irgend  ein  Erz 
ergiebt  sich  nun  aus  folgender  Rechnung.  Man 
addirt  den  Gehalt  des  beireffenden  Erzes  an 
Kieselsäure  und  Thonerde,  multiplicirt  diese 
52 

Summe  mit   — ,  zieht  davon  die  Summe  von 
•  48 

Kalk,   Magnesia  und  der  Hälfte  Manganoxydul 

,     D        .  100  /  C03Ca\ 
ab,  multiplicirt  erst  den  Rest  mit  —  ^  y 

100 


GaO 


und  dann  das  Product  mit 


wobei 


n  die  Zahl  ist,  welche  den  wirksamen  kohlen- 
sauren Kalk  des  Kalksteins  darstellt  und  sieh  ergiebt, 
wenn  man  Kieselsäure,  Thonerde,  Eisenoxyd,  Nässe 
u.  s.  w.  und  den  zur  Verschlackung  erslerer  beiden 
Stoffe  nöthigen  kohlensauren  Kalk  von  100  abzieht. 
Bei  Dornaper  Kalkstein  kann  für  n  durchschnitt- 
lich die  Zahl  90  gesetzt  werden.  Die  Rech- 
nung läfst  sich  vereinfachen,  ind«m  man  für 
100  _  100  /     10000  \  , 

ro  X  "«A  r     r   .     )  Je«  Mulliphcator  2  setzt. 


50 


90 


5040 


Ein  Beispiel  möge  die  Sache  klar  machen. 
Irgend  ein  Erz  habe  folgende  Zusammensetzung: 

8,0  %  Kieselsäure 

2,0  .  Thonerde 

4,0  ,  Kulk 

0,5  ,  Magnesia 

1,0  ,  Manganoxydul. 

Es  ist    8  +  2  =  10 


4  +  0,5  -f  0,5_ 
Rest 


10,83,  hiervon  gehen  ah 
5,00 


5,88 


2  X  5,83  =  11,7  oder  rund  12.  Der  Kalk- 
steinzuschlag für  dieses  Erz  beträgt  somit  12%. 
Beim  Verschmelzen  des  Erzes  mit  12  %  Kalk- 
stein würde  eine  Schlacke  von  folgender  Zu- 
sammensetzung sich  ergeben  : 

38,4  %  Kieselsäure 

9,6  ,  Thonerde 

2,4  „  Magnesia 

2,4  ,  Manganoxydul  und 

47,2  .  Kalk 


100,0  % 


Dafs  man  dieser  empirischen ,  des  wissen- 
schaftlichen Scheines  entbehrenden  Rechnungs- 
weise dem  vorgesteckten  Ziele  einer  richtigen 
Kalksteinzuschlagsberechnung  weit  näher  kommt 
als  mit  der  allgemein  üblichen  Methode,  soll  an 
nachstehenden  Beispielen  verschieden  zusammen- 
gesetzter Erze  gezeigt  werden,  wobei  ich  der 
Uebersichtlichkeit  wegen  die  auf  dem  Silicirungs- 
grad  beruhende  Methode  mit  I  und  die  eben 
beschriebene  mit  II  bezeichne.  Bei  I  soll  der 
Silicirungsgrad  1,0  betragen,  also  eine  Singulo- 
silicatschlacke  gebildet   werden;   einer  solchen 


entspricht  bei  mittlerem  Thonerdegehalt  auch 
die  Verhältnifszahl 

48 

1.  Nassauer  Brauneisenstein. 

1(5,35  %  Kieselsäure 

10.96*  „  Thonprde 

1,45  „  Kalk 

0,23  ,  Magnesia 

18.50  .  Mariganoxydul 
Erfordert  nach  l     7  %  Kalkstein 

und    ,  II  39  . 

Die  aus  ersterem  Möller  erfolgende  Schlacke 

würde  zusammengesetzt  sein: 

3ü,2  %  Kieselsäure 
20,3  „  Tlmn.-rd.' 

11.7  ,  Kalk 

0,6  .  Magnesia 

22.2  .  Manganoxydul 
100.0  % 

und  die  Schlacke  aus  Möller  H: 

2H.7  %  Kieselsäure 

19.3  .  Thoneide 

35.8  .  Kalk 

0,4  ,  Magnesia 
lfi,3  .  Manganoxydul 


100,0  % 
2.  Luxemburger  Minette. 


0.51  ?u 
4.38  , 
14,71  , 
0.32  . 
0,14  , 

Enthalt  nach  I  20 
und     „    II    6,0  , 


Kieselsäure 
Thonerde 
Kalk 

Magnesia 
Manganoxydul 

%  Kalkstein-Ueherschufs 


Schlacke  (Ueberschufs  nicht  berücksichtigt). 


Nach  1 

Nach  U 

41,3  % 

28,2  % 

Kieselsäure 

27,8  . 

19,0  . 

Thonerde 

28.5  , 

51,1  , 

Kalk 

2,0  , 

1,4  . 

Magnesia 

0.4  . 

0.3  . 

Manganoxydul 

100,0  % 

100,0  % 

3.  Vena  Campanil. 

12,86  %  Kieselsäure 
Thonerde 
Kalk 

Magnesia 
Manganoxydul 

I  38  %  Kalkstein 
II  22  . 


0,81 
1.72  . 
0,18  . 
1,45  „ 
Erfordert  nach 
und 


Niehl 
»6,1  % 

2.3  . 
59,4  , 

0,5  . 

2,0  . 

100,0  ;t> 


Schlacke. 

Nach  II 
45,2 

2,8 
48.9 

0,6 

2,5 


Kieselsäure 
Thonerde 
Kalk 

Magnesia 
Manganoxydul 


100,0  % 


*  Bei  Darstellung  von  Graueisen  mufs  natür- 
licherweise das  ins  Hoheisen  tretende  Silicium  be- 
rücksichtigt werden.  Unerläßlich  ist  dies  bei  Ver- 
hüttung von  eisenreicher,  also  schlackenarmer  Be- 
schickung. 
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4.  Schweifsschlacke. 

28,8  %  Kieselsäure 
1.2  ,  Tlionerde 
0.6  ,  Kalk 
0,8  ,  Manganoxydul 
Erfordert  nach  I  108  %  Kalkstein 
uiiü     ,    11    63  .  , 

S  c  Ii  1  a  e  k  e. 

Nach  1  Nach  II 

34.7  %  45,9  %  Kieselsaure 

l,ö  .  1.9  ,  Tlionerde 

62.6  ,  ft0.fi  .  Kalk 

0,7  ,  1,0  .  Magnesia 

,yJ>  ,  o.c  . 

100,11  %  100.0  % 

5.  Koksasche. 

44.25  %  Kieselsäure 

28,08  ,  Thonerde 

4,54  .  Kalk 

1.99  .  Magnesia 

Der  Koks  enthält  10  %  Asche  und  1,0  % 
Schwefel. 

Erfordert  nach  I   56.7  %,  ferner  zur 

Bindung  des  Schwefels    .  84.7  . 

zusammen  .  .     9J.4  %  Kalkstein 

und  nach  II  148,8  „    und  für 

den  Schwefel  ......     84.7  . 


zusammen 


178.0  %  Kalkstein 


Schlacke. 

X«cb  1  Nach  II 

33,9  %  25,4  %  Kieselsäure 

21.9  ,  16,4  »  Thonerde 

25,4  ,  44.2  „  Kalk 

1,5  .  1.1  »  Magnesia 

17.3  .  12.9  T  Schwefelralcium 

100.0  %         100.0  % 

Ein  einziger  vergleichender  Blick  auf  die 
Zusammensetzung  der  Schlacken,  welche  beim 
Schmelzen  der  Möller  I  und  II  resultiren ,  führt 
zur  klaren  Erkenntnifs,  dafs  man  mit  der  Methode 
des  Silicirungsgradcs  einen  durchaus  falschen 
Kalksteinzuschlag  berechnet.  Bei  thonerdereichen 
Erzen  fällt  die  Zusclilagsziffer  zu  gering  und  bei 
kieselsäurereichcn  zu  hoch  aus.  Im  eisten  Falle 
erhält  man  für  den  Betrieb  in  Koksliochofen  zu 
leichtflüssige,  kalkarme  Schlacken  und  dadurch 
sicherlich  ein  merkwürdig  zusammengesetztes 
Roheisen,  im  zweiten  Falle  zu  kalkreiche,  wohl 
kaum  noch  schmelzbare  Schlacken,  während  bei 
Zuschlag  der  nach  der  Methode  II  berechneten 
Kalksteinmenge  Schlacken  erfolgen,  die  in  ihrer 
Zusammensetzung  den  im  Auge  gehabten  Normal- 
schlacken ziemlich  nahe  kommen,  namentlich 
in  dem  für  die  Roheisensorte  mafsgebenden  Kalk- 
gehalt. Letztere  Methode  vereinigt  mit  der 
gröfseren  Richtigkeit  die  gröfsfe  Einfachheit  und 
macht  bei  Möllerberechnungen  den  Gebrauch 
vielzahliger  Tabellen  ganz  überflüssig.  Dieselbe 
ist  eigentlich  nur  die  praktische  Scblufsfolgerung 
der  von  Ledebur  in   »Stahl  und  Eisen«  1884, 


Maiheft,  dargelegten  Anschauung  über  Schlacken, 
welche  dahin  geht,  dafs  letztere  mir  als  Lösungen 
sauerstoffhaltiger  Verbindungen  ineinander  aufzu- 
fassen seien.  Im  Verlaufe  meiner  vergleichenden 
Untersuchungen  hat  sich  mir  die  Ueberzeugung 
von  der  Richtigkeit  dieser  Anschauung  aufgedrängt. 

Ob  die  Behauptung,  dafs  bei  gleichbleibendem 
Kalkgehalte  Thonerde  und  Kieselsäure  einander 
vertreten  können ,  auch  für  den  Fall  des  voll- 
ständigen Fehlens  letzleren  Stoffes  noch  zutrifft, 
kommt  praktisch  gar  nicht  in  Betracht,  weil  es 
keine  Erze  giebt,  die  nur  Thonerde  und  keine 
Kieselsäure  enthalten.  Mir  sind  wenigstens  bis- 
lang solche  nicht  vorgekommen ;  wohl  bei  den 
meisten  Erzen  überwiegt  der  Gehalt  an  Kiesel- 
säure denjenigen  an  Tlionerde,  dagegen  halte 
icli  es  wohl  für  möglich,  dafs  in  Schlacken  aus 
den  häufiger  vorkommenden  Erzen  mit  wenig 
oder  keiner  Thonerde  neben  viel  Kieselsäure 
diese  vollständig  an  die  Stelle  erslerer  treten 
kann,  ohne  dafs  die  Schmelzbarkeit  besonders 
erhöht  wird.  Aus  den  von  R.  Akerman  ver- 
öffentlichten Schmelzwärme -Bestimmungen  ver- 
schiedener Hochofenschlacken  (»Slahl  und  Eisen« 
1880,  S.  281)  ist  zu  ersehen,  dafs  der  Schmelz- 
wärmebedarf für  folgende  3  Schlacken,  in  denen 
die  Thonerde  stufenweise  durch  Kieselsäure  er- 
setzt wird,  ungefähr  der  gleiche  ist,  nämlich  447, 
410,  431,  welche  Thatsache  wohl  als  Beweis 
für  die  Richtigkeit  meiner  Ansicht  gelten  darf: 


1 

2 

8 

SiO,  . 

.  .  30,27 

36,88 

44,94 

Ahl).  . 

.  .  16.50 

8.47 

0.45 

CaO  . 

.  .  50,46 

51.83 

51,80 

Mgü  . 

.  .  1,91 

1.95 

1.95 

MnO  . 

.  .  0,1b 

0,19 

0,19 

KeO 

.   .  0,59 

0,68 

0,67 

Für  diu  Praxis  ist  übrigens  auch  dieser  Fall 
ohne  Belang,  weil  beim  Verschmelzen  solcher 
Erze  aus  der  Koksasche  reichliche  Mengen  Tlion- 
erde in  die  Schlacke  gelangen.  Bei  Betrieben 
mit  ausschließlich  überseeischen  Erzen  ist  in  der 
Regel  die  Koksasche  die  Hnuptquelle  des  Thon- 
erdegehaltes  der  Schlacke. 

Durch  die  annähernd  richtige  Bestimmung 
des  Kalkstcinzuschlags  bietet  sich  der  für  die 
Oekonomik  des  Hochofenbetriebs  wichtige  Vor- 
theil,  dafs  die  Werthbemessung  der  einzukaufenden 
Erze  eine  richtigere  Grundlage  erhält,  und  zwar 
in  der  Weise,  dafs  einestbeils  der  Kalkstein, 
anderntheils  der  Verbrauch  an  Brennmaterial 
genauer  beziffert  werden  kann.  Die  Menge  des 
Brennmaterials  ist  bekanntlich  abhängig  von  der 
Menge  des  Möllers,  also  der  Erze  und  des  Kalk- 
steins, welche  die  Darstellung  von  100O  kg  einer 
bestimmten  Roheisensorte  erfordert.  Bei  der 
richtigen  Bestimmung  des  Kalksteinzuschlags  der 
Erze  können  also  in  die  Kostenberechnung  einer 
Tonne  Roheisen  die  richtigen  Wcrthziffern  für 
den  Verbrauch  an  Kalkslein  sowohl  als  an  Koks 
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eingetragen  werden.  Nach  der  bisher  üblichen 
Berechnung  fällt  bei  Erzen  mit  viel  Kieselsäure 
und  wenig  Thonerde  der  Kostenanschlag  aus 
zweifachem  Grunde  zu  hoch  aus,  I.  weil  zu  viel 
Kalkstein  und  2.  weil  infolge  des  dadurch  er- 
halteneu giöfseren  Möllers  zu  viel  Koks  in  Rech- 
nung gestellt  wird  ;  bei  Erzen  mit  viel  Thoncrde 
wird  der  gleiche  Fehler  in  umgekehrter  Eichtling 
gemacht. 

lieber  die  Ursache  des  Zerfallens  kalkreicher 
Hochofenschlacken. 

In  den  Handbüchern  der  Eisrnhiillenkumlc 
wird  das  Zerfallen  kalkreicher  Hochofenschlacken 
zu  Pulver  auf  die  Einwirkung  der  Atmosphärilien, 
Wasser  und  Kohlensäure,  zurückgefüht t.  Es  soll, 
»ie  beim  Loschen  und  späteren  Erhärten  von 
peliraiintein  Kalk,  in  den  freies  Gab  iunioxy  d  ent- 
haltenden Schlacken  zuerst  Galeiumhydroxyd  und 
dann  Garbonat  entstehen.  Da  solche  jedoch, 
wie  ich  durch  häutige  Versuche  festgestellt  habe. 
Irisch  zerfallen  keine  Spur  von  Wasser  und 
Kohlensäure  enthalten ,  so  kann  die  Erklärung 
jenes  Vorganges  unmöglich  richtig  sein.  Auch 
weist  schon  das  verschiedene  Verhalten  von  ge- 
branntem Kalk  und  erstarrender  Schlackt:  darauf 
hin,  dafs  die  Vorgänge  des  Zerfallens  auf  ver- 
schiedenen Ursachen  beruhen  müssen.  Während 
gebrannter  Kalk  trotz  seines  fast  doppelt  so 
grofsen  Gehaltes  an  Caleiuntoxyd  nur  allmählich 
—  innerhalb  8  bis  14  Tagen  —  au  der  Luft 
in  den  staubförmigen  Zustand  übergeht,  tritt  bei 
der  Schlacke,  noch  bevor  sie  vollständig  ei  kältet 
ist,  ein  rasches  und  energisches  Zerlallen  ein. 
Dasselbe  erfolgt  übrigens  nur  unter  gewissen 
Bedingungen.  Hasche  Abkühlung  verhütet  es 
vollständig;  ruhiges  Stehen  und  langsame  Ab- 
kühlung befördern  es.  Zerspringt  ein  S<  hlacken- 
klolz  oder  zerschlägt  man  ihn,  solange  dessen 
Inneres  noch  flüssig  ist,  so  tritt  kein  Zerfallen 
ein ;  der  flüssige  Kern  läuft  aus  und  erstarrt  zu 
einer  schaumigen,  porösen  Masse,  welche  unge- 
achtet grofser  Überfläche  und  des  dadurch  er- 
leichterten Zutritts  der  Amosphärilieu  nicht  zer- 
fällt. Die  bereits  erkaltete  Schale  bleibt  durch- 
aus fest  und  zusammenhängend. 

Die  Feinheit  des  Pulvers  steht,  wie  ich  schon 
oben  dargelegt  habe,  in  naher  Beziehung  zur 
Höhe  des  Kalkgehaltes  bezw.  des  Gehaltes  an 
RO-Basen.  Die  Grenze,  wo  ein  Zerfallen  nicht 
mehr  eintritt,  liegt  bei  einem  Gehalt  von  45 
bis  47  %  RO-Basen.  Durch  einen  Gehalt  der 
Schlacke  an  Manganoxydul  wird  der  Proeefs  in 
keiner  Weise  beeinflufst,  wohl  aber  durch  An- 
wesenheit einer  gröfseren  Metige  Magnesia,  be- 
sonders dann,  wenn  die  Summe  der  HO- Basen 
sich  vorgenannter  Grenzzahl  nähert:  die  Schlacke 
bleibt  fest. 

Das  Zerfallen  beginnt  in  der  Regel  an  der 
oberen  oder  unteren  Seite  des  Schlackenklotzes 


I 


oder  an  beiden  Seiten  zugleich ,  indem  kleine 
krystallähnliche  Gebilde  mit  ziemlicher  Kraft 
sich  loslösen  oder  eigentlich  abspringen  und 
sich  weiter  zu  mehr  oder  weniger  feinem  Pulver 
zertheilen.  Bald  bröckelt  auch  die  Rinde  — 
doch  diese  in  festbleibenden  Stücken  —  ab  und 
an  den  blofsgelegten  Stellen  der  Peripherie  tritt 
ebenfalls  der  Pulverisirnngsprocefs  ein.  Derselbe 
dringt  dann  in  die  Risse  und  Spalten  vor, 
welche,  den  Klotz  in  senk-  und  wagerechter 
Richtung  durchquerend,  allmählich  sich  bilden. 
In  diesem  Stadium  gleicht  die  Schlacke  einem 
belebten  Ameisenhaufen  und  gewährt  einen  recht 
interessanten  Anblick. 

Auch  Schlacken  mit  sehr  hohem  Kalkgi halte 
bleiben  oftmals  ohne  erkennbare  Ursache  fest. 
Betrachtet  man  diese  genauer,  so  findet  man 
stets,  dafs  sie  durch  ihre  ganze  Masse  eine 
krystallinische  Sliuctur  besitzen;  ja  nicht  selten 
erscheint  solche  Schlacke  als  ein  Haufwerk  sehr 
gut  ausgebildeter  Krystallelemente.  In  vielen  der- 
artigen Schlacken,  welche  in  verschiedenen  Zeiten 
und  Oefen  erzeugt  worden  waren,  habe  ich  die 
gleiche  Zusammensetzung  gefunden,  nämlich 

'20,4  •>„  Ki.  solsäure 

13,2  ,  Tln'iienle 

",7  .  Eiseuoxydul 

o.4  „  Manganoxydul 

3.1  .  Magnesia 

4s,4  .  Kalk 

4.5  .  S»  liwefelc  ah  ium 


Kalk  war  oft  in  mehreren  Procenten  durch 
Manganoxydul  vertreten.  Die  Aequivalentgewicbte 
von  Kieselsäure,  Thonerde  und  RO-Basen  ver- 
hallen sich  hier  zu  einander  wie  2,5  zu  1  zu 
2,5.  Auch  folgende  Zusammensetzung,  bei  der 
sich  ein  Aeqtiivalenzverhältnifs  von  2,4  zu  1 
zu  2  ergiebt,  wurde  mehrmals  festgestellt: 

30,0  %  Ki-s«'Uäure 

1"',')  .  Thonerde 

i',5  .  Eisenoxydul 

0,8  .  Manganoxydul 

2,ti  ,  Magn.'sia 

44,7  .  Kalk 

•r..U  .  .Sthwefeloalcium 


Aus  der  oben  erwähnten  Thatsache,  dafs  die 
Schlacke  nur  dann  zu  Pulver  zerfällt,  wenn  sie 
einer  langsamen  Abkühlung  ausgesetzt  wird,  läfst 
sich  eine  zureichende  Erklärung  des  fraglichen 
Vorganges  herleiten.  Es  tritt  beim  Erstarren 
der  geschmolzenen  Schlacke  nicht  nur  eine  Um- 
lagerung  der  Molecüle  ein  im  Sinne  der  gewöhn- 
lichen Saigerung,  indem  die  Bestandteile  unter 
dem  Einflufs  des  bei  der  Abkühlung  erwachen- 
den Krystallisationsbestrebens  sich  anders  grup- 
piren,  sondern  besonders  dadurch,  dafs  Kalk  und 
die  verwandten  RO-Basen  die  durch  hohe  Tem- 
peratur erzwungene  chemisehe  Verbindung  mit 
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Kieselsäure  und  Tiionerdc  zu  lösen  trachten  und 
als  freie  Basen  theilweise  ausscheiden.  Letzterer 
Umstand  ist  besonders  geeignet,  eine  Sprengung 
des  körperlichen  Zusammenhanges,  also  eine 
molare  Tlieilung  zu  bewirken.  Bei  rascher  Ab- 
kühlung kann  aber  weder  eine  Saigerung  noch 
eine  Ausscheidung  erheblicher  Mengen  von  RO- 
Basen  stattfinden.  Die  chemische  Bindung  der 
Bestandteile  nach  dem  Erstarren  ist  ungefähr 
dieselbe  wie  im  geschmolzenen  Zustand,  und 
deshalb  bleibt  die  Schlacke  fest.  Hat  dieselbe 
zufälligerweise  eine  der  Krystallisaton  günstige 
Zusammensetzung,  so  bleibt  sie  trotz  hohen 
Kalkgehalts  ebenfalls  fest,  weil  die  mit  dem 
Kry.-tallisationsbestrehen  verknüpfte  Cohärenz- 
wirkung  sich  stärker  erweist  als  die  gleichzeitig 
thätigo  Expulsivkrafl  der  freiwerdenden  Basen. 

Die  zu  Mehl  zerfallenen  Schlacken  unterliegen 
nun  allerdings  dem  Kinfiufs  der  Atmosphärilien. 
Schon  nach  4  lägigem  Liegen  an  der  Luft  wird 
dieser  Einflufs  bemerklich,  indem  die  Oberfläche 
durch  Aufnahme  von  Wasser  und  Kohlensäure 


erhärtet.  Die  Erhärtung  schreitet  aber  nur  lang- 
sam von  aufsen  nach  innen  weiter,  weil  die 
zuerst  entstandene  dichte  Rinde  das  tiefere  Ein- 
dringen der  Feuchtigkeit  verhindert.  In  dieser 
'  Weise  bildet  sich  auf  den  Schlackenhalilen  eine 
dünne,  harte  Rinde,  welche  das  darunter  liegende 
Pulver  vor  der  Erhärtung  schützt.  Im  Winter 
friert  gewöhnlich  die  harte  Kruste  ab,  und  auf 
der  blofsgelegten  Schicht  wiederholt  sich  der 
geschilderte  Vorgang. 

Die  Pulverschlacke  läfst  sich  vortheilhafl  als 
Ersatz  von  Wcifs-  wie  Wasserkalk  zur  Mörtel- 
bereitung verwenden,  indem  man  sie  mit  der 
Hälfte  Sand  vermengt.  Bei  einer  von  mir  auf- 
geführten Versuchsmauer,  wobei  Wasserkalk- 
und  Schlackenmörtel  je  zur  Hälfte  verwendet 
worden  war,  zeigte  nach  Ablauf  eines  halben 
Jahres  letzterer  eine  gröfsere  Fesligkeil  als 
ersterer.  Wahrscheinlich  ist,  dafs  der  aus  dem 
Schwefelcalcium  durch  Oxydation  hervorgehende 
Gips  zur  gröfseren  Festigkeit  wesentlich  beiträgt. 


Einführung  des  Thomas-Processes  in  Schweden. 

Uiea.  v.  11.  Juni  187ÖJ 


Die  Eisenerze  Schwedens  sind  im  allgemeinen 
seil  Alters  her  berühmt  wegen  ihres  geringen 
Phosphorgehalts.  Als  reinste  Sorten  sind  die  in 
hohem  Ruf  stehenden  Erze  von  Dan  nemo  ra 
(Upsala),  die  nur  0,002  bis  0,003  %  P  enthalten, 
und  jene  von  Persberg  (Vermland)  geschätzt, 
deren  Phosphorgehalt  auch  nicht  viel  bedeutender 
ist.  Abgesehen  von  diesen  beiden  Vorkommen, 
schwankt  der  Phosphorgehalt  der  schwedischen 
Bergerze  zwischen  0,005  und  0,05  %  ;  er  steigt 
aber  auch  bis  zu  0,01  #  und  darüber.  Ja  in 
gewissen  schwedischen  Erzen  hat  man  sogar 
bis  über  2  %  Phosphor  nachgewiesen.  Dieser 
hohe  Phosphorgehalt  scheint  gröTstenthcils  von 
einer  Apatit  Beimengung  herzurühren,  die  in  den 
Erzen  von  Grängesberg  so  bedeutend  auftritt, 
dafs  man  bereits  daran  dachte,  das  Phosphat  auf 
nassem  Wege  zu  gewinnen.*  Zu  den  phosphor- 
reicheren Erzen  gehört  ein  Theil  der  Bergerze  von 
Kopparberg,  jene  von  Kirunavara  und  einige 
Lager  von  Gellivare.  Erze  mit  mehr  als  0,1  % 
wurden  früher  nur  für  Gufszwecke  oder  gemengt 
mit  reinen  Erzen  vorarbeitet;   die  an  Phosphor 

•  Vergl.  J.  v.  Ehren  werth  :  »Das  Eisenhütten- 
wesen  Schwedens«,  S.  18. 


ärmsten  Erze  dienten  gröfstentheils  zur  Erzeugung 
von  Cementcisen  für  Gufsslahl.  Auch  zur  Her- 
stellung gewisser  Sorten  von  Handelseisen  wählt 
man  möglichst  phosphorarmc  Erze. 

Nach  Einführung  des  Thomas -Gilchrist-Pro- 
cesses  hat  man  versucht,  die  Lagerstätten  phos- 
phorhaltigen  Eisenerzes  zur  Ausfuhr  auszubeuten, 
ohne  Jahre  hindurch  an  irgeud  einer  Stelle  durch- 
schlagenden Erfolg  zu  erzielen.  Erst  neuerdings 
scheint  hierin  durch  die  bekannte  Rhedereifirma 
Wm.  H.  Müller  «fe  Co.  in  Rotterdam ,  deren 
Unternehmungslust  und  Energie  durch  das  Ab- 
leben ihres  verdienten  Begründers  keine  Einbufse 
erlitten  zu  haben  scheint,  eine  Wandlung  einzu- 
treten. • 


*  lieber  das  Grängesberg-  Erz  erfahren  wir 
Nachstehendes: 

Schlesien,  welches  das  Krz schon seiteinerReihe  von 
Jahren  gebraucht,  nimmt  im  Jahr  70000  bis  80000  t  und 
der  rheinisch-westfälische  District  annähernd  dasselbe. 
Hiermit  ist  die  dortige  Forderung  für  die  Ausfuhr 
infolge  der  eitienthütniichen  Tratisportverhällnisse  zur 
Küste  absorbirt.  Auch  Englaud  ist  Retlectant  geworden, 
so  dafs  das  Erz  gut  abgenommen  wird. 

Ausfuhrhafen  sind  Oxlosund  und  Gothenburg. 
Aufser  diesen  Grängesberg  -  Erzen   werden  kleinere 
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Neuerdings  wird  indessen  aucli  das  phosphor- 
haltige  Erz  an  Ort  und  Stelle  zu  Flufseisen 
verarbeitet. 

Das  gröfste  Eisen-  und  Stahlwerk  Schwedens, 
Stora  Kopparbergs  Bergslags  Actieholag 
inFalun,  das  über  eine  Wasserkraft  von  4000  HP 
aus  15  Turbinen  verfügt,  hat  seine  ältere  Bessemer- 
Stahlanlage  zu  Domnarfvet,  bestellend  aus 
3  Convertern  zu  5  t  Inhalt,  durch  den  Neubau 
von  5  Convertern  sehr  wesentlich  vergröfsert, 
und  zwar  sind  von  diesen  3  Converter  für  den 
Thomas-  und  2  für  den  Bessemer-Procefs  be- 
stimmt. Es  ist  Vorkehrung  getroffen,  dafs  das 
Roheisen  in  Chargen  von  6  l  direct  von  den  vor- 
handenen 4  Hochöfen  convertirt  werden  kann. 
Das  für  den  Thomas-Proccfs  bestimmte  Roheisen 
enthält  0,5  bis  0,75  %  Mangan,  0,5  bis  0,75  % 
Silictum,  O,02  %  Schwefel,  2,5  bis  3  %  Phosphor 
und  3,5  bis  4  «fc  Kohlenstoff.  Am  26.  October 
setzte  unser  Landsmann  Ferdinand  Vahlkampf 
das  Thomas  -  Stahlwerk  mit  bestem  Erfolg  in 
Betrieb. 

lieber  einzelne  technische  Einrichtungen, 
welche  von  der  in  unseren  Stahlwerks  -Anlagen 
gebräuchlichen  abweichen,  vermögen  wir  nach 
einem  in  »Jernkontoret  Annaler«  von  1891, 
Seite  231,  Folgendes  zu  berichten. 

Die  von  Carl  Angström  construirten  6-t- 
Converter  sind  von  zylindrischer  Form  mit  halb- 
sphärischem  Helm  und  ebenem  Boden.  Der  cylin- 
drische  Theil  ist  mittels  doppelter  Nietenreihen  aus 
20  mm  dickem  Blech  hergestellt.  Aufscn  sind  die 
Niete  versenkt,  so  dafs  der  Converter  glatt  ist,  wo- 
durch sich  Auskochmasse  u.  s.  w.  weniger  leicht 
ansetzen  kann.  Durch  aufgenietete  W'inkeleisen, 
Flacheisenringe  und  Schrauben  ist  der  Convertcr- 
cylinder  mit  dem  Gürtel  verbunden,  und  mit  ihm 
der  Helm  miltels  12  Stück  angenieteter  Ohren 
aus  Stahlgufs  nebst  Bolzen  und  Keilen.  Den 
Bodentheil  bildet  ein  dünner,  schalenförmiger, 
stählerner  Ring,  der  herausspringende  Ohren  be- 
sitzt, welche  denen  des  cylindrischen  Theiles 
entsprechen.  Die  Innenkante  des  Ringes  besitzt 
aufserdem  Bolzen  zum  Befestigen  des  Wind- 
kastens. Der  eigentliche  Formboden  ist  weiter 
so  eingerichtet,  dafs  er  nachgesehen  und  gedichtet 
werden  kann,  ohne  den  Deckel  des  Windkastens 


Quantitäten  geringerer  Erze  ähnlicher  Art,  die  auch  aus 
der  Nähe  von  (Irängesberg  stammen,  ausgeführt. 

Wm.  H.  Müller  &  Co.  theilen  uns  folgende  Ana- 
lysen mit: 

l*vl«irt  .  1«  2,7«  (.(ii  IM 

Iwttij i  .  .  Si.2«  \  tyt  \  UM  \       «,»  \ 

IwMudil  .  !?.«/  r'  »,(!  /  "  Xli )  W'*  / 

Ttatrit  .  .  1,3  l.is  W. 

lumoijdil   ».»  i,H  «.•.'<  »,H 

Uik   .  .  .  i,U  1,30  1,11 

«ipaia  .  .  0,M  1.(1  J.«  KU 

Mwijior  .  .  0.»i  0>Sl  »,>J0 

UUtM  .  .   »,W3  «.OK  »,«11  Spur 


öffnen  zu  müssen.  Beim  Auswechseln  kann  also 
entweder  der  ganze  Boden  entfernt  werden,  oder 
man  wechselt  nur  den  eigentlichen  Formboden  aus. 

Der  Convertergürtel  besteht  aus  4  Theilen, 
welche  durch  Bolzen  und  gekrümmte  Schmiede- 
ringe zusammengehalten  werden,  und  diese  ur- 
sprüngliche Construclion  Bessemers  erweist  sich 
als  sehr  vorteilhaft;  sie  ist  stark,  solide  und 
frei  von  inneren  Spannungen,  was  bei  den  Gürteln 
aus  einem  Stück  nicht  zutrifft;  auch  kann  man 
sie   in   gewöhnlichen  Reparaturwerkstätten  aus- 
führen, während  diese  grofse  Arbeitsmaschinen 
in  Anspruch  nehmen.   Die  Gebläseluft  tritt  durch 
den    hohlen   Gürtelzapfen   ein.     Der  Converter 
ruht  in  den  Lagern  zweier  triangulärer  Böcke 
oder  Stühle,  welche  auf  den  Grundplatten  stehen. 
Diese  Böcke  dienen  auch  zur  Befestigung  der 
Balkenlage,  welche  den  oberen  Koksboden  rings 
um    die   Converter    trägt.     Die   Wendung  des 
Converters  erfolgt  mittels  eines  auf  dem  Zapfen 
der  Gürlelwelle  befestigten  stählernen  Zahnrades, 
welches  in  eine  verticale  stählerne  Zahnstange 
eingreift.   Letztere  ist  wieder  an  die  Kolbenstange 
des  mit  der  Bodenplatte  zusammengeschraubten 
doppeltwirkenden    hydraulischen   Cylinders  fest- 
gekeilt.   Der  Arbeitsdruck   in   diesem   C) linder 
erreicht  50  Atm.,  wie  in  allen  anderen  dortigen 
hydraulischen  Maschinen.    Die  Einzelheiten  des 
Cylinders  sind  aus  der  Abbildung  zu  ersehen. 
Die  Gufskrähne,   welche  derselbe  Druck 
!  von  50  Atm.  treibt,  sind  für  6 -t- Chargen  con- 
i  struirt.    Das  Wasser   tritt   von    unten   in  den 
hohlen,  oben  geschlossenen  Krahnpfeiler,  der  auf 
einer  Bodenplatte  ruht,  während  sein  Obereride 
|  ein  Lager  umfafst,  welches  an  der  Balkenlage 
.  des  oberen  Converterbodens  befestigt  ist.  Der 
1  Krahncylinder  bewegt  sich  außerhalb  des  Krahn- 
pfeilers,   und  die  Krahnbalken   sind  an  jenem 
[  direct  befestigt.    Das  in  den  Pfeiler  eingelassene 
i  Druckwasser  tritt  durch  ein  Loch  in  den  Cylinder 
'  und  hebt  diesen  infolge  des  Querschnitt  -Unter- 
j  schiedes  an  seinem  oberen  und  unleren  Ende. 
Die  Drehung  des  Krahns  erfolgt  mittels  eines 
am  Krahnpfeiler  befestigten  Zahnrades  und  eines 
Getriebes  mit  zugehöriger  Welle,  welche  direct 
von  einem  umsteuerbaren   hydraulischeu  Motor 
bewegt  wird.    Um  den  Krahn  möglichst  leicht 
beweglich  zu  machen ,    sind  beide  Enden  des 
Krahnpfeilers  mit  Friclionsrollen  gestützt;  unten 
liegen  dieselben  in  einem  kugelförmigen  Stück, 
wodurch  sie  sich  nach  dem  Zapfen  stellen,  so 
dafs  bei  etwaiger  schiefer  Pfeilerstellung  einem 
I  Brechen  vorgebeugt  wird.    Diese  Einrichtung  ist 
bekanntlich  von  Well  man  auf  dorn  Otiswerk. 

Die   Zapfen   der  Gufspfanne   liegen  in  mit 
Rollen  versehenen  Sätteln,  die  durch  zwei  Zug- 
stangen und  ein  Querslück  mit  einer  Schraube 
1  verbunden  sind.   Mit  Hülfe  eines  Handrades  kann 
1  eine  Mutter  nach  beiden  Seiten  gedreht  werden, 
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wodurch  die  Pfanne  auf  dem  Krahuarme  hin  und 
her  bewegt  wird.  Das  Schwenken  der  Kelle 
erfolgt  durch  ein  Schraubenrad,  eine  Schraube 
und  ein  Vorgelege ;  diese  Drehung  ist  auch 
während  der  Kellenbewegung  auf  dem  Arme  aus- 
führbar. Die  Verlängerung  desselben  nach  rück- 
wärts trägt  zur  Ausgleichung  ein  entsprechendes 
Gegengewicht. 

Die  Blockkrähne  sind  ebenfalls  nach  Well- 


mans  Construction.  Das  obere  Ende  des  Druck- 
kolbens ist  mit  einem  ^förmigen  Querstück  fest 
verbunden,  welches  durch  Rollen  an  den  Krahn- 
Säulen  geleitet  wird.  Der  horizontale  Jförmige 
Krahnbalken  ist  mit  einem  Bolzen  in  jenem  Quer- 
stück befestigt,  während  sein  äufseres  Ende  durch 
einen  Steg  und  Böllen  am  Oberende  mit  dem- 
selben verbunden  wird.  Balken,  Querstück  und 
Steg  bilden  dadurch^  einen  Triangel,  welcher 
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mit  dem  Druckkolben  auf  und  ab  folgt.    Auf  '  beweglichen  Theilen  verhältnifsmäfsig  gering,  und 

der  Oberseite  des  Armes  laufen  zwei   Rollen,  ,  man  braucht  weniger  Wasser  als  bei  den  meisten 

die  durch   zwei  Seitenstöcke  mit  einem  Hebe-  j  direct  wirkenden  Krahnsystemen.  Aufserdetn  sind 

haken   fest  verbunden  sind.     Da  der  Wasser-  diese  Krahne  sehr  leicht  drehbar,  da  nur  wenig 

druck  demnach  nur  da3  Gewicht  des  Kolbens,  j  Reihungen    zu    überwinden    sind   und  aberall 

des  triangulären  Armes  und  der  Last  zu  über-  |  Frictionsrollen  angebracht  werden,   welche  die 

winden  hat,  so  ist  das  todte  Gewicht  in  den  !  Arbeit  und  Aufsicht  sehr  erleichtern. 
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Zusammenstellung  verschiedener  Acufserungen  Uber  den 
Herdofen  und  das  Herdofenschmelzen. 

Von  Civilingenieur  R.  M.  Daelen  in  Düsseldorf. 

(Hierzu  Tafel  1  und  IL* 


Mit  der  Zunahme  der  Wichtigkeit  des  Herd- 
ofens für  die  Erzeugung  von  Flufseiscn  haben 
sich  auch  die  Besprechungen  über  die  Form 
und  die  Verhältnisse  desselben,  sowie  das  Ver- 
fahren des  Schmelzens  vermehrt,  deren  Werth 
meistens  nach  ihrem  Gehalte  über  thatsächlich 
erzielte  Erfolge  und  daraus  sich  ergebenden 
Schlüssen  zu  bemessen  ist.**  Wenn  Hr.  H.  D. 
Hibbard,  Pittsburg,  Pa.,  in  »The  Iron  Age« 
vom  26.  Februar  und  2.  Juli  versucht,  durch 
Aufzählung  von  Fehlern  in  der  Einrichtung  und 
im  Verfahren,  welche  er  beobachtet  hat,  allge- 
mein nützliche  Hegein  für  den  Bau  und  Betrieb 
aufzustellen,  so  mufs  dies  Bestreben  schon  des- 
wegen als  aussichtslos  bezeichnet  werden,  weil 
trotz  eines  anscheinend  sehr  ausgedehnten  Be- 
obachtungsfeldes eine  Gewifsheit,  dafs  die  Reihe 
der  wesentlichsten  Mängel  erschöpft  wurden, 
nicht  gegeben  ist ,  aufserdem  die  Angaben  über 
die  Beseitigung  derselben  so  wenig  bestimmte 
Form  erhalten  haben,  dafs  auch  hierdurch  die 
Schwierigkeil  der  Aufgabe  gekennzeichnet  wird, 
deren  vollkommene  Lösung  stets  an  der  Not- 
wendigkeit der  Berücksichtigung  der  verschiedenen 
örtlichen  Verhältnisse  scheitern  wird,  welche 
beim  Bau  einer  Anlage  vorkommen  können ;  da 
der  Versuch  indessen  immerhin  der  Besprechung 
werth  ist,  so  sei  im  Folgenden  das  Wesentlichste 
seines  Inhaltes  mitgetheilt: 

Die  Reihe  der  Mängel  ist  nach  Hrn.  Hibbard 
folgende:  Zu  kleine  Einlasse  und  Züge  für  Gas 
und  Luft,  zu  grofse  Einlasse  für  Gas  und  Luft, 
zu  kleine  Wäriuespeichcr ,  zu  dichte  Ausfüllung 
derselben  mit  Gittersteinen,  zu  kleiner  Querschnitt 
der  Feuerzüge  und  zu  geringe  Abmessungen  des 
Schornsteins,  zu  geringer  Höhenab>tand  zwischen 
dem  Herd  und  den  Gas-  und  Lufleingängen, 
letztere  nebeneinander  angeordnet,  horizontale 
Wärmespeicher,  zu  dünne  feuerfeste  Wände, 
Anwendung  von  Chamoltesteinen ,  kreisförmiger 
Herd,  Oefen  mit  ungleich  geformten  Enden. 

Sind  die  Einlasse  für  Gas  zu  klein ,  so  geht 
der  Ofen  zu  kalt,  meistens  erweitern  diese  sich 
im  Betriebe,  und  der  Gang  bessert  sich,  diese 
Erfahrung  mufs  dann  durch  Erweiterung  der 
Gaseinlässe  bei  nächster  Zustellung  ausgenutzt 
werden.    Der  gleiche  Fehler  an  den  Lufteinlässen 


*  Tafel  II  wird  dem  nächsten  Heft  heigegeben 
werden. 

**  Vergleiche  die  Zusammenstellung  von  Fritz 
W,  Lürmann  auf  Seite  10.  1600. 


hat  andere  Wirkung;  da  dieselben  kälter  gehalten 
werden,  ei  folgt  ein  Erweitern  nicht  so  bald  und 
derselbe  ist  daher  vornehmlich  an  der  stärkeren 
Erhitzung  der  Gaswärmespeicher  zu  erkennen. 
Die  Ursache  der  Entstehung  dieser  Fehler  liegt 
meistens  in  der  Nichtberücksichtigung  der  grofsen 
Ausdehung  von  Luft  und  Gas  infolge  der  Er- 
wärmung, wodurch  bei  je  278°  C.  das  Volumen 
verdoppelt  wird. 

In  diesem  Falle  ist  die  Menge  des  in  den 
Ofen  eintretenden  Gases,  soviel  wie  eben  zulässig, 
zu  beschränken,  denn  jeder  Ueberschufs,  welcher 
nicht  durch  die  vorhandene  Luft  verbrannt 
werden  kann,  veranlafst  eine  Abkühlung  des 
Ofens.  Ist  trotz  genauer  Bemessung  der  Gas- 
menge genügende  Höhe  der  Temperatur  nicht 
zu  erzielen,  so  kann  durch  Einblasen  von  Luft 
nur  dann  Abhülfe  erzielt  werden  ,  wenn  die  ab- 
ziehenden Gase  Ausgang  zum  Schornstein-  er- 
halten, ohne  einen  zu  starken  Zug  zu  demselben 
anwenden  zu  müssen,  denn  durch  solchen  würde 
zu  grofse  Abkühlung  der  Wärmespeicher  durch 
von  aufsen  eindringende  Luft  verursacht  werden. 

Die  schädliche  Folge  von  zu  grofsen  Quer- 
schnitten der  Gas-  und  Luftcinlässe  bestehen  in 
ungleichmäfsiger  Erwärmung  des  Herdes,  da  den 
Gasen  alsdann  die  Möglichkeil,  den  Ausweg  auf 
dem  kürzesten  Wege  zu  finden,  in  zu  hohem 
Mafse  gegeben  ist. 

Zu  kleine  Abmessungen  der  Wärmespeicher 
sind  an  der  hohen  Erhitzung  der  Umsteuer- 
klappen erkenntlich  und  verursachen  sie  einen 
zu  grofsen  Verbrauch  an  Brennmaterial ;  da 
andererseits  durch  einen  Ueberflufs  in  umgekehrter 
Richtung  wohl  kaum  Nachtheile  entstehen  können, 
so  sollte  in  dieser  Richtung  niemals  ängstlich 
verfahren  werden.  Der  Fehler  kann  nur  in 
seltenen  Fällen  durch  Vermehrung  der  Zahl  der 
Gittersleine  in  den  Wärmespeicliern  vermindert 
werden,  denn  die  Zwischenräume  werden  ohne- 
dies meistens  durch  feste  Unieinigkeiten,  welche 
die  Gase  mitführen,  versetzt,  und  die  hierdurch 
bedingten  Reinigungsarbeiten  würden  um  so  öfter 
benöthigt  werden. 

In  gleicher  Weise  wirken  zu  enge  Feuer- 
züge, während  einem  Mangel  an  Querschnitt  des 
Schornsteins  in  dein  Falle  durch  Erhöhung  ab- 
geholfen werden  kann,  dafs  die  Gase  genügend 
abgekühlt  werden.  Da  die  Luft  über  dem  Gas 
eintreten  soll,  so  wird  durch  eine  zu  geringe 
Höhe  der  Einlasse  über  dem  Herde  ein  ver- 
mehrter  Schornsteinzug  bedingt,    welcher  den 


Digitized  by  Google 


Januar  1892. 


»STAHL  UND  EISEN.* 


Nr.  1.  13 


Zugang  von  kalter  Luft  in  den  Herdraum  be- 
günstigt und  in  bekannter  Weise  nachtheilig 
wirkt. 

Die  horizontalen  Wärmespeicher  von  grofser 
Länge  werden  selten  verwendet,  sie  sollten  wo- 
möglich gänzlich  vermieden  werden ,  weil  sie 
nur  im  oberen  Theil  zur  Wirkung  gelangen  uiid 
die  Reinigung  erhebliche  Schwierigkeiten  ver- 
ursacht. Bezüglich  der  Dicke  der  feuerfesten 
Wände  und  des  Gewölbes  hat  die  Ansicht,  dafs, 
je  geringer  sie  ist,  um  so  gröfser  die  Abkühlung 
und  die  Dauer,  eine  gewisse  Berechtigung,  in- 
dessen werden  die  Grenzen  durch  den  Verlust 
an  Wärme  und  die  Belästigung  der  Arbeiter 
durch  dieselbe  vorgezeicbnet,  namentlich  sind 
die  Futter  der  Thüren  mit  nur  70  bis  80  mm 
zu  dünn  und  würde  durch  eine  auf  dem,  meistens 
nur  280  mm  starken  Gewölbe  liegende  Sandschicht 
voraussichtlich  eine  Ersparnifs  an  Brennmaterial 
erzielt  werden,  welche  eine  geringe  Mehrdauer 
derselben  aufwiegen  und  durch  Erhöhung  der 
Temperatur  im  Ofen  vorteilhaft  wirken  würde. 

Da  die  ferner  benannten  Mängel  der  An- 
wendung von  Chamoltesleinen ,  des  Baus  von 
runden  oder  an  den  Enden  ungleich  geformten 
Oefen  wohl  kaum  noch  vorkommen,  so  können 
sie  unberücksichtigt  bleiben.  Der  Schlufs  der 
Betrachtungen  lautet,  dafs  der  Umbau  eines 
mangelhaft  gebauten  Ofens  nur  selten  volle  Be- 
friedigung ergiebt,  weil  meistens  die  Aenderung 
wieder  neue  unvorherzuschende  Fehler  erzeugt 
und  daher  eine  solche  an  einem  einigcrmafsen 
gut  gehenden  Ofen  nur  nach  reiflicher  Ueber- 
Icgung  vorzunehmen  ist. 

Ist  es,  wie  gesagt,  schwierig,  in  einer  solchen 
Aufteilung  alle  wesentlichen  Mängel  anzuführen, 
so  dürfte  andererseits  ein  grofser  Theil  derselben 
durch  die  neueren  Einrichtungen  der  Herdöfen 
beseitigt  sein,  während  wieder  andere  im  Betriebe 
auftauchen  können,  wenn  an  dieselben  stets 
wachsende  Anforderungen  gestellt  werden.  Diese 
werden  sich  stets  vornehmlich  in  der  Richtung 
der  Vermehrung  der  Tageserzeugung  eines  Ofens 
bewegen,  denn  wenn  die  Erzeugungskosten 
noch  höher  sind  als  diejenigen  des  Converter- 
betriebes, so  liegt  die  Hauptursache  in  der  zu 
langen  Dauer  der  Hitzen  und  der  zu  geringen 
Zahl  im  Tage.  Noch  bis  vor  wenigen  Jahren 
betrug  dieselbe  bei  Einsätzen  von  festem,  meist 
gefrischtem  Material  4  in  24  Stunden,  jetzt  hat 
man  es  auf  6  gebracht,  wahrend  dieselbe  immer 
noch  auf  Ü  bis  2  herabsinkt,  wenn  vorwiegend 
festes  Roheisen  eingesetzt  wird.  In  dieser  Rich- 
tung ist  nun  das  vereinte  Verfahren  von  Con- 
verter- und  Herdschmelzbetrieb  geeignet ,  einen 
weitgehenden  Umschwung  hervorzurufen,  denn 
wenn  schon  bei  einem  Einsalze  von  85  %  Roh- 
eisen und  Vorfrischen  während  5  bis  6  Minuten 
die  Leistung  von  2  bis  3  auf  6  bis  7  Hitzen 
steigt,  so  sind  bald  noch  weitere  Forlschritte  in 


dieser  Richtung  zu  erwarten,  zumal  sich  ergeben 
hat,  dafs  das  Vorfrischen  in  der  Birne  erheblich 
.  billiger  ist,  als  auf  dem  Herde,  die  Kosten  des 
I  Fertigschmelzens  auf  diesem  aber  auch  bedeutend 
j  sinken,   wenn  flüssiges,   vorgefrischtes  Materia) 
eingesetzt   wird.     Die    Brennmaterial  -Ersparnifs 
beträgt  bereits  bei  6  bis  7  Hitzen  gegenüber 
dem  ersten  Einsatz  von  vorwiegend  gefrischtem 
Material  50  bis  60  %,  wird  also  bei  10  bis  12 
Hitzen  in  ebenso  entsprechender  Weise  steigen, 
I  wie  diejenige  an  Instandhaltungskosten  und  Löhnen. 
I  Dafs  eine  solche  Leistung  thatsächlich  zu  erzielen 
ist,  hat  man  bereits  erprobt,  dabei  indessen  die 
I  Erfahrung  gemacht ,   dafs  die  feuerfeste  Decke 
des  Herdes  infolge  der  steten  Einwirkung  der 
hocherhitzten    flüssigen   Masse  schwieriger  vor 
dem  Erweichen  zu  schützen  ist,  als  bei  festem 
Einsätze,   so  dafs  besondere  Kühlvorrichtungen 
an   den,   zum   Tragen   der   feuerfesten  Decke 
dienenden   Eisenplatten  in  Aussicht  genommen 
sind,  da  unter  Verhältnissen,  wie  hier  vorliegenden, 
eine  möglichst  schnelle  Entziehung  der  Wärme 
den  einzig  sicheren  Schutz  gegen  die  Zerstörung 
durch  dieselbe  bietet. 

Das  zweite  Verfahren  zur  Beförderung  des 
Frischens  des  Eisenbades  auf  dem  Herde  besteht 
im  Zusätze  von  reichen  Eisenerzen,  von  welchem 
man  annehmen  sollte,  dafs  es  am  meisten  ge- 
eignet sei,  dem  vorliegenden  Zwecke  zu  dienen, 
da  das  Erz  SauerslofT  abgiebt  und  durch  die 
Lieferung  von  Eisen  bezahlt  wird.  Es  würde 
auch  wohl  unübertroffen  dastehen,  wenn  es  aus 
reinem  Eisenoxyd  bestände  und  eine  innige  Ver- 
mengung desselben  mit  dem  Eisenbade  möglich 
wäre.  So  aber  geben  die  fremden  Bestandtheile, 
welche  die  Erze  mitführen,  die  Veranlassung  zu 
grofsen  Uebelständen ,  indem  sie  Wärme  zum 
Schmelzen  bedürfen,  durch  zu  grofse  Schlacken- 
mengen  belästigend  wirken  und  zur  Zerstörung 
der  feuerfesten  Zustellung  des  Ofens  sehr  viel 
beitragen.  Die  oxydirende  Wirkung  auf  die 
Fremdkörper  des  Schmelzmaterials  ist  dabei  nur 
während  des  Einschmelzens  eine  beschleunigte, 
während  dieselbe  nach  dem  Uebcrgange  in  den 
flüssigen  Zustand  nur  in  sehr  träger  Weise 
fortschreitet,  wenn  nicht  die  Vermischung  von 
Schlacke  und  Eisen  durch  Rühren  mit  Hacken 
befördert  wird,  eine  Arbeit,  welche  im  Herdofen 
schwierig  zu  vollziehen  ist.  Durch  eine  schau- 
kelnde oder  kreisende  Bewegung  des  Herdes, 
wie  vielfach  versucht  worden  ist,  kann  keine 
wesentliche  Aenderung  erzielt  werden ,  weil  die 
Ursache  der  langsamen  Wirkung  darin  liegt, 
dafs  die  auf  dem  Eisenbade  schwimmenden 
Schlackentheilchen  nach  Abgabe  ihres  über- 
'  flüssigen  Sauerstoffs  ebensowenig  Veranlassung 
I  zu  einem  beschleunigten  Platzwechsel  haben, 
als  die  Oberfläche  des  Eisenbades,  welches  den 
Sauerstoff  aufgenommen  hat,  so  dafs  die  Wechsel- 
wirkung unter  den  sich  berührenden  Stoffen  nur 
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eine  äufserst  langsame  sein  kann.  Da  der  Herd- 
ofen für  ein  stark  kochendes  Bad  nicht  geeignet 
ist  und  wegen  der  dazu  erforderlichen  zu  grofsen 
Tiefe  nicht  eingerichtet  werden  kann ,  so  ist 
auch  eine  innigere  Vermengung  nach  dem  Schmel- 
zen nicht  wönschenswerth  und  dürfte  nur  in  der 
Weise  vorgenommen  werden,  dafs  das  Erz  dem 
vom  Hochofen  kommenden  flüssigen  Roheisen 
zugesetzt  und  das  Geniisch  nach  dem  Erstarren 
auf  den  Herd  gebracht  würde,  weil  bei  dem 
dann  erfolgenden  Schmelzen  eine  lebhafte  oxydi- 
rende  Wirkung  ohne  Kochen  entstehen  würde. 
Auch  das  jetzt  oft  zu  beobachtende  Mitreifsen 
von  Erzlheilchen  in  die  Wärmespeicher  könnte 
dann  nicht  mehr  erfolgen.  Dafs  die  in  dieser 
Richtung  angestellten  Versuche  bis  heute  keine 
befriedigenden  Erfolge  ergeben  haben,  mag  wohl 
zum  Theil  in  der  unzweckmäfsigen  Ausführung 
begründet  sein,  dieselben  haben  jedenfalls  nicht 
in  ökonomischer  Beziehung  die  Richtigkeit  der 
Methode  bewiesen,  sonst  würden  sie  zu  weiterer 
Ausbildung  derselben  geführt  haben. 

In  geringen  Quantitäten  wird  in  vielen  Werken 
Eisenerz  in  dem  Herdofen  zugesetzt,  aber  diese 
berechtigen  nicht,  von  einem  eigentlichen  Erz- 
procefs  zu  reden,  welchen  der  bekannte  fran- 
zösische Ingenieur  M.  A.  Pourcel  in  einem  be- 
sonderen Berichte  ausführlich  beschreibt ,  und 
über  die  Entwicklung  desselben  bemerkt:  „Der 
Erzprocefs  oder  richtiger  benannt  Roheisen-  und 
Erzprocefs,  d.  h.  die  Flufseisenerzeugung  nur 
aus  Roheisen  und  Erz  ist  nie  in  England  und 
selbst  auch  nicht  in  Landore  in  wirklich  prak- 
tischem Betriebe  durchgeführt  worden.  Man 
kann  sagen,  dafs  die  sogenannte  englische  Me- 
thode stellenweise  zu  besonderen  Zwecken  ge- 
dient haben  mag,  aber  in  Wirklichkeit  wurde 
meistens  mit  einer  Mischung  von  3/4  bis  */;, 
Roheisen  und  '/*  bis  '/s  Schmiedeschrott,  sowie 
einem  Zusätze  von  Erz  gearbeitet,  welcher  18 
bis  25  %  des  Roheisengewichles  betrug.  Im 
Jahre  1876  bestand  in  Landore  die  normale 
Zusammensetzung  des  Einsatzes  aus  6  t  Roh- 
eisen, 1250  kg  Stahlabfällen  und  1000  bis  1200  kg 
Moktu  Erz  in  groben  Stücken  (Rotheisenstein  aus 
Algier).  Dieses  war  also  ein  gemischtes  Ver- 
fahren des  Schrott-  und  Erzprocesses,  und  noch 
im  Jahre  1880  bestand  die  Mischung  aus  70  % 
Roheisen  Nr.  2,  22  #  Stahlabfällcn,  8  %  Spiegel- 
eisen mit  20  %  Mn  und  20  %  vom  Roheisen- 
gewichte an  Erzen.  In  derselben  Zeit  wurde  in 
Dowlais  mit  einer  Mischung  gearbeitet,  welche 
mehr  den  Namen  des  Roheisen  -  Erzprocesses 
verdiente  und  aus  6,5  t  Roheisen  mit  etwa  5  Jo 
Stahlabfällen  und  einem  Zusatz  von  1800  kg, 
.1.  i.  27  bis  28  %  Erzen,  bestand.  Der  Erz- 
zusatz  ist  später  bis  zu  30  %  des  Roheisen- 
gewichtes gesteigert  worden  und  die  Methode 
hat  sich  mit  geringen  Abweichungen  über  Eng- 
land und  Schottland  verbreitet." 


Die  im  wesentlichen  bekannte  Beschreibung 
des  Verlaufes  einer  Hitze  ergiebt  eine  Dauer  von 
3'/»  Stunden  für  das  Einschmelzen  von  7  t  Metall, 
von  weiteren  5  Stunden  für  das  Frischen  mit 
1800  kg  Erzen,  von  l1/*  Stunden  für  den  Zusatz 
der  Materialien  zum  Rückkohlen  und  das  Wieder- 
erhitzen, so  dafs  im  ganzen  10  Stunden  erforderlich 
waren.  Die  geringe  Leistung  eines  Ofens,  welche 
sich  hieraus  ergiebt,  veranlafsle  eine  allmähliche 
Vergröfserung  der  Einsatzfähigkeit  bis  zu  25  t, 
wodurch  zwar  nicht  die  Dauer  der  Hitzen,  aber 
doch  die  Herstellungskosten  im  allgemeinen  ver- 
mindert wurden. 

Der  beim  Schrottprocefs  entstehende  Verlust 
an  Metall  beträgt  je  nach  der  Qualität  des 
Schrottes  6  bis  10  %  und  geht  beim  Erzprocefs 
bis  auf  4  %  herunter,  wenn  mehr  als  die  Hälfte 
des  im  Erze  enthaltenen  Eisens  in  das  Bad  über- 
geht, was  bis  zu  60  %  erfolgt.  Sowohl  die 
Qualität  der  Erze,  als  die  Widerstandsfähigkeil 
der  Zustellung  des  Ofens  haben  entscheidenden 
Einflufs  auf  die  Herstellungskosten  des  Flufs- 
eisens.  Das  Erz  soll  möglichst  wenig  Kieselsäure  ent- 
halten; von  der  Anforderung  der  möglichst  grofsen 
Dichtigkeit  und  Härte,  welche  die  Mokta-,  Elba- 
und  Marbella-Erzc  so  sehr  begehrenswerth  machten 
und  ihren  Grund  in  dem  tiefen  Eintauchen  in 
das  Bad  hatten ,  ist  man  zurückgekommen  und 
giebt  jetzt  dem  leichteren  Erz  von  Bilbao  den 
Vorzug,  weil  dasselbe  einen  sehr  geringen  Gehalt 
an  Kieselsäure  hat,  leicht  schmilzt  und  eine 
heftige  Einwirkung  auf  das  Roheisenbad  ergiebt. 

Bei  der  Erzeugung  eines  harten  Stahls  mit 
0,9  %  C  ist  der  Abbrand  bis  auf  3,19  % 
heruntergegangen,  wogegen  derselbe  für  weiches 
Metall  zwischen  4  und  6,5  %  schwankt,  während 
das  Ausbringen  von  Eisen  aus  dem  Erze  meistens 
54  bis  56  %  beträgt.  Da  in  England  das  Eisen 
im  Erze  etwa  l/a  desjenigen  der  übrigen  Bestand- 
teile der  Mischung  kostet,  so  wird  der  Preis 
des  Einsatzmaterials  durch  den  Erzzusatz  ver- 
mindert. Da  die  Hitzen  viel  länger  dauern 
als  beim  Schrottschmelzen,  so  ist  der  Verbrauch 
an  Brennmaterial  erheblich  gröfser ;  derselbe 
betrug  im  Jahre  1876  in  Dowlais  750  kg  Kohle 
auf  1000  kg  Flufseisen  und  in  Landore  820  kg, 
während  in  Terrenoire  (Frankreich)  der  Schrott- 
procefs 500  kg  Kohle  für  das  Schmelzen  und 
150  kg  für  das  Vorwärmen  von  1  t  des  Ein- 
satzes erforderte.  In  England  ist  der  Bedarf 
jetzt  auf  425  kg  heruntergegangen,  während 
für  die  Oefen  neuerer  Einrichtung  in  Belgien, 
Deutschland  und  Oesterreich,  für  einen  Einsatz 
von  80  bis  85  %  Schrott  und  20  bis  15  % 
Roheisen,  der  Verbrauch  .  an  Kohlen  mit  300  kg 
und  weniger  angegeben  wird. 

Trotz  dieses  geringen  Verbrauches  würde 
der  Vorlheil  noch  auf  englischer  Seile  bleiben, 
wenn  nicht  die  im  allgemeinen  bessere  Qualität 
der  dortigen  Kohle  noch  in  Rechnung  käme. 
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Die  Umwandlungskosten  haben  in  England  selten 
20  bis  25  tM  für  die  Tonne  Ausbringen  über- 
schritten (einbegriffen  die  Kosten  für  die  Erze 
und  zu  einer  Zeit,  wo  der  Lohn  des  ersten 
Schmelzers  160  tM  in  der  Woche  betrug),  seit- 
dem Oefen  von  14  bis  18  t  Einsatzfähigkeit  in 
Anwendung  sind,  während  dieselben  in  Frankreich 
von  40  bis  auf  28  tM  heruntergegangen  sind. 

Ein  Bericht  Ober  den  Betrieb  in  Landore 
von  A.  Holley  giebt  folgende  Umwandlungs- 
kosten : 

Kohle   4,50  JK 

Lahne   9,00  n 

Feuerfeste  Materialien  ....     3,00  . 

Coquillen   3,00  . 

Verwallungskosten   l..r»  . 

Allgemeine  Unkosten  .  .  .        0.5  . 

23,00 

In  dieser  Zeit  besafs  Landore  nur  wenige 
Oefen  von  12  t,  während  in  beiden  Werken 
der  Gesellschaft  zusammen  24  vorhanden  waren, 
welche  meistens  8  t  Einsalzfähigkeit  hallen.  Das 
Bestreben,  dieselbe  zu  erhöhen,  hat  seitdem  bis 
zu  25  t  für  den  Erzprocefs  geführt  und  ist  noch 
nicht  beendet,  dieselbe  entspricht  einer  solchen 
von  35  bis  40  t  für  das  reine  Schrottschmelzen, 
und  es  scheint  fast,  dafs  dieser  Vorgang  dem  vor 
wenigen  Jahren  so  beliebten  Hinaufschrauben  des 
Ausbringens  der  Hochöfen  ähnlich  ist,  welches  in- 
dessen nach  einigen  kostspieligen  Versuchen  mit 
einem  Rückschläge  endete. 

Der  Bericht  des  Hrn.  Pourcel  über  die  Herd- 
schmelzerei  mit  basischer  Zustellung  in  England 
enthält  folgende  wesentliche  Angaben: 

.Das  zu  verwendende  Roheisen  mufs  weifs- 
strahlig  und  möglichst  gleichmäfsig  in  der  Zu- 
sammensetzung sowie  sehr  arm  an  Silicium  sein, 
etwa  0,5  %  und  Schwefel  etwa  0,05  %,  darf 
aber  8  %  Phosphor  und  mehr,  sowie  2$ 
Mangan  enthalten.  Der  Einsatz  besteht  im  Mittel 
aus  75  %  Roheisen  und  25  %  Schrott,  letzlerer 
ohne  Phosphor  mit  0,10  bis  0,30  %  Schwefel, 
der,  zur  Enlphosphorung  dienende  Zuschlag  be- 
steht aus  Kalkstein  in  Nufsgröfse.  Nach  Fertig- 
stellung des  Ofens  zur  Aufnahme  des  Einsatzes 
werden  zunächst  */3  des  Kalkzuschlages  auf  dem 
Herde  ausgebreitet,  darüber  das  Roheisen  und 
der  Rest  des  Kalkes,  zuweilen  vermischt  mit 
Erzen  vertheilt  und  schliefslich  der  Schrniede- 
schrott  in  der  Mitte  aufgehäuft.  Nach  etwa 
4  Stunden  sind  die  festen  Stücke  geschmolzen 
und  es  erfolgt  der  Einsatz  der  Erze,  meistens 
unter  Zusatz  von  gebranntem  Kalk,  dessen  Menge 
sich  nach  dem  Säuregehalt  der  Schlacke  richtet. 
Nach  Beendigung  des  lebhaften  Kochens  des 
Bades  wird  die  erste  Metallprobe  entnommen 
und  das  Zusetzen  beendet,  wenn  die  letzte,  unter 
dem  Hammer  platt  geschlagen,  im  Wasser  ab- 
gekühlt, gefallen  und  zusammengeschlagen,  keine 
Kantenrisse  zeigt.    Die  genügende  Erhitzung  des 


Bades  wird  durch  Eintauchen  eines  Eisenstabes 
beurtheilt  und  hierauf  der  Abstich  unter  Zusatz 
von  Ferromangan  in  die  Giefspfanne  vorgenommen. 
Die  Schlacke  wird  gleichzeitig  mit  dem  Metall 
abgestochen,  bleibt  also  während  der  Schmelzung 
auf  dem  Herde,  dessen  Lage  dementsprechend 
tief  ist,  da  ihr  Gewicht  25  bis  30  %  desjenigen 
des  Metalls  beträgt.  Die  in  England  herrschende 
Ansicht,  dafs  durch  früheres  Abslechen  der 
Schlacke  der  Abbrand  vermehrt  würde,  stimmt 
nicht  mit  den  Erfahrungen  Pourcels  überein.* 

Wenn  der  Einsatz  nicht  über  0,02  bis  0,03  % 
Schwefel  und  das  Roheisen  etwa  2,00  %  Mangan 
enthält,  so  zeigt  die  Schmiedeprobe  keine  Risse. 
Der  Zuschlag  von  Kalk  beträgt  etwa  25  % ,  und 
derjenige  von  Erz  (mit  90  %  Eisenoxyd)  15  % 
des  Ausbringens;  an  gebranntem  Kalk  werden 
I  etwa  35  bis  40  kg  zugesetzt.    Bei  einem  Gehalt 
von  0,09   bis  0,1        Kohlenstoff  beträgt  der- 
!  jenige  von  Mangan  0,20  %   und  derjenige  von 
,  Phosphor  0,05  %  in  den  besten  Hitzen,  während 
i  auch  0,1  $b  Phosphor  befriedigt  und  demnach 
trotz  der  Abweichung  in  der  Arbeitsmethode  das 
Ergebnifs   demjenigen   des  Betriebes   auf  dem 
Conti nent  gleich  ist. 

Die  Leistung  eines  Ofens  wird  wegen  der 
beim  Erzprocefs  noch  oft  vorkommenden  Slö- 
'  rungen  sehr  verschieden  angegeben  und  es  er- 
scheint fraglich,  ob  die  im  sauren  Betriebe  erzielte 
Gleichmäfsigkeit  jemals  erreicht  werden  wird. 

Ein  Ofen  von  20  t  hat  ein  Ausbringen  von 
92  bis  93 '/»  %  des  Metalleinsatzes  und  von 
180  t  in  der  Woche  von  11  Schichten  bei 
einem  Kohlenverbrauche  von  560  kg.  Die  Liefe 
rung  während  einer  Campagne  beträgt  4000  t. 

Die  neutrale  Zustellung  des  Herdofens 
wird  von  Chromeisenerz  hergestellt,  dessen  Eigen- 
schaft dem  Einflüsse  sowohl  der  sauren  als  der 
basischen  Schlacke  in  gleich  hohem  Mafse  zu 
widerstehen,  die  Benennung  rechtfertigt.  Zum 
Bau  des  Herdes  und  der  Wände  werden  mög- 
lichst reine,  nicht  aus  Zerklüftungen  stammende 
Erzblöcke  ausgewählt  und  durch  einen  Mörtel 
verbunden,  welcher  aus  3  Theilen  Erz  und  1  Theil 
gebranntem  Kalk  besteht;  beides  möglichst  rein 
und  gemahlen.  Das  Erz  darf  nicht  über  5  %  SiO* 
und  mufs  etwa  45  %  Chromoxyd  enthalten ;  eine 
gute  Zusammensetzung  ist  folgende: 

Cr,0,   44,10 

AltOa   6,72 

FeO   22,42 

MgO   23,14 

SiO,                              .  3,1(1 

  99,54 

*  Aufserdeiii  wird  die  Erhitzung  des  Rades  durch 
die  tiefe  Lage  des  Herdes  und  die  dicke ,  schlecht 
leitende  Schlacke ndecke  sehr  erschwert,  der  Kohlen- 
verbrauch also  vermehrt,  und  ist  die  von  Hrn.  Pourcel 
in  Clarence  Works  angewendete  Methode  des  fort- 
währenden Abziehen»  der  flüssigen  Schlacke  durch 
einen  l'eberlauf  jedenfalls  vortheilhafter. 

Anm.  des  Btrichttrrtattt,*. 
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Obgleich  die  gesunden  Erzblöcke  wie  gesagt 
eine  sehr  hohe  Widerstandsfähigkeit  gegen  hohe 
Temperatur  besitzen,  so  ist  dieses  doch  nicht  in 
gleichem  Mafse  für  den  Mörtel  zutreffend  und 
raufs  daher  ein  daraus  bestehender  Herd  nach 
der,  durch  ein  48  Stunden  langes  Glühen  er- 
zielten Erhärtung  durch  Auftragen  einer  mehrere 
Centimeter  starken  Schicht  von  Kalk  oder  Dolomit 
für  basischen  und  von  Quarzsand  für  sauren 
Betrieb  geschützt  werden.  Der  neutrale  Betrieb 
ist  besonders  für  die  Behandlung  eines  Roheisens 
geeignet,  welches  aufser  Phosphor  auch  Silicium 
enthält,  wie  solches  bei  dem  gewöhnlichen  grauen, 
aus  Puddelschlacken  und  Erzen  erblasenen  Cleve- 
landeisen zutrifft  und  weshalb  Bell  brothers  den- 
selben in  ihrem  Werke  in  Clarence  bei  Middles- 
borough  einführten.  Der  Einsatz  besteht  aus 
sj3  Roheisen  mit  1,8  bis  2  %  Silicium,  1,2  % 
Phosphor  und  2  %  Mn  und  !/9  Schrott ;  mit  dem 
am  Roheisen  haftenden  Sande  ergiebt  dies  einen 
Gehalt  an  Kieselsäure  von  4  % ,  es  werden  80  % 
des  Roheisengewichtes  an  Kalkstein  und  15  bis 
20  %  verschiedene  Erze  zugesetzt  und  im  übrigen 
nach  der  beim  basischen  Betriebe  angewendeten 
Methode  verfahren.  Das  Einsetzen  von  18  t 
dauert  2,  das  Schmelzen  4  Stunden.  Die  schwarze 
Schlacke,  welche  nach  der  Schmelzung  das  Bad 
bedeckt,  hat  6,00  bis  10,00  Kieselsäure,  6,50 
Phosphorsäure,  51,50  Eisenoxydul  -f-  Eisenoxyd. 
Nach  einer  Stunde,  wenn  der  Kalk  geschmolzen 
und  die  Zusammensetzung  folgende  ist:  22  bis 
24  Kieselsäure,  8,5  bis  10  Phosphorsäure,  4  bis 
6  Eisenoxydul,  48  bis  50  Kalk  -f  Magnesia, 
beginnt  der  Abstich  der  Schlacke,  so  dafs  nur 
eine  dünne  Schicht  derselben  auf  dem  Bade 
bleibt.  Das  Metallbad  hat  dann  noch  Spuren 
von  Silicium,  0,4  Phosphor,  1,34  Kohlenstoff. 

Die  Schlacke,  welche  noch  mit  dem  Metall 
abgestochen  wird ,  enthält  etwa  11  bis  13  % 
Eisen,  20  <ft>  Kieselsäure  und  7  bis  10  %  Phos- 
phorsäurc,  und  ist  flüssig  genug,  um  die  durch 
eine  mehr  Kalk  enthaltende  Schlacke  oft  ver- 
ursachten Verstopfungen  des  Abstiches  zu  ver- 
hüten. 

Das  Ausbringen  wechselt  mit  der  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  und  ergiebt  im  Mittel  mit 
einem  Einsalze  von  15  t  Metall  in  37  Theilen 
Schrott  und  63  Roheisen  1200  bis  1300  kg 
Blöcke  in  der  Stunde  des  Schmelzens.  Ein 
guter  Gang  wird  bezeichnet  durch  159  bis  164  t 
eingesetztes  Metall,  149  bis  154  t  Blöcke,  bei 
507  kg  Kohlenverbrauch  und  5,9  %  Abbrand. 
Während  einer  Campagne  von  22  Wochen  wurden 
2952  t  Blöcke  bei  einem  Ausbringen  von  90,50  % 
des  ganzen  Metnllcinsatzes  erzeugt.  Das  Aus- 
bringen in  der  Woche  war  bei  nicht  ganz  10 
Hitzen  ein  wenig  über  134  t  und  der  Kohlen- 
verbrauch  betrug  vom  Beginne  des  Anheizens 
bis  zum  Auslöschen  647  kg  auf  die  Tonne  Blöcke. 
Bei   einem   Gehalte   des    Roheisens    von  0,60 


I  Schwefe)  und  1,20  Phosphor  betrug  das  Aus- 
bringen 180  t  in  der  Woche.  Es  wird  in  Eng- 
land angenommen,  dafs  die  Umwandlungskosten 
des  basischen  Herdofenbetriebes  um  etwa  8  oft 
höher  sind,  als  diejenige  des  sauren.  Bei  neu- 
traler Zustellung  betragen  dieselben  etwa  28  J(, 
wenn  die  Löhne  6  *M  nicht  übersteigen. 

Der  Preis  des  Chromerzes  ist,  mit  88  bis 
96  die  Tonne,  nicht  höher  als  derjenige 
der  gebrannten  Magnesia,  so  dafs  unter  gewissen 
Verhältnissen  die  Anwendung  des  ersteren  auch 
aus  ökonomischen  Gründen  zu  empfehlen  ist. 

Während  das  im  basischen  Betriebe  erzeugte 
Flufseisen  sich  durch  besonderer  Weichheit,  grofse 
Dehnung  bis  zu  30  %  und  geringe  Zugfestigkeit, 
36  bis  38  kg,*  auszeichnet,  ist  letztere  bei  gleichem 
Kohlegchalt  im  neutralen  Erzeugnifs  gröfser.  Ein 
für  Winkeleisen  zum  Schiffbau  verwendetes  Metall 
hat  bei  0,14  Kohlenstoff,  0,044  Phosphor,  0,074 
Schwefel  eine  Elasticilätsgrenze  von  30,7  und 
31,7  kg,  eine  Bruchfestigkeit  von  47,3  und  46,6  kg, 
eine  Dehnung  von  26,5  und  27,0  und  eine  Con- 
traction  von  47  und  43  %. 

Ein  Rückblick  führt  den  Verfasser  zu  der 
Frage,  ob  der  in  England,  infolge  örtlicher  Ver- 
hältnisse, so  weit  verbreitete  Roheisenerzprocefs 
auf  saurem  Herde  auch  zu  weiterer  Anwendung 
für  die  Stahlwerke  des  Continents  geeignet  sei, 
welche  mit  Rücksicht  auf  Frankreich  verneint 

,  wird,  weil  derselbe  auf  basischem  oder  neutralem 

i  Herde  für  die  Verarbeitung  des  aus  den  vor- 
handenen phosphorhaltigen  Erzen  erblasenen  Roh- 
eisens zweckmäfsiger  erscheint.  Da  der  Gang 
des  Hochofens  unter  Umständen,  z.  B.  wenn  der- 
selbe zur  Vermeidung  der  Aufnahme  von  Schwefel 
sehr  heifs  sein  mufs,  den  Eintritt  von  Silicium 
in  das  Eisen  unvermeidlich  macht,  so  kann  hier- 
durch auch  die  Anwendung  des  neutralen  Herdes 

'<  bedingt  werden.  Die  Gegenwart  von  Silicium  im 
Roheisen  verzögert  den  Gang  des  Frischprocesses 
auf  dem  Herde  und  verlheuert  demnach  den  Be- 
trieb aus  den  oben  entwickelten  Gründen ,  so 
dafs  die  Frage  entsteht,  ob  der  Betrieb  nicht 
zweckmäfsig  in  zwei  Vorgängen  zu  theilen  ist, 
wovon  der  erste  das  graue ,  flüssig  dem  Hoch- 
ofen entnommene  Roheisen  von  seinem  Gehalte 
an  Silicium  und  Schwefel  befreit,  während  der 

;  zweite  in  der  Entphosphorung  und  dem  Fertig* 
schmelzen  auf  basischem  oder  neutralem  besteht. 
Ein  in  dieser  Richtung  während  21  Hitzen  von 
je  16  I  aus  einer  Mischung  von  80  bis  85  % 
ungeschmolzenem,  gefeintem  Roheisen  und  20 
bezw.  15  %  Schrott  bestehender  Einsatz  hat 
eine  erhebliche  Ersparnifs  an  Zeit .  Zuschlägen 
und  lnslandhaltungskosten  ergeben.  Das  Schmelz- 
quantum  betrug  1600  anstatt  1300  kg  in  der 
Stunde,  und  der  Zuschlag  an  Kalk   10  %  ,  an 

*  In  Seraing  ist  man  durch  Verminderung  üV* 
Kohlegelialts  auf  das  geringste  Mafs  sogar  bis  auf 
J  31  kg  heruntergegangen. 


Digitized  by  Google 


Januar  1892.  .STAHL  UND  EISEN.4 


Nr.  1.  17 


Erzen  3,7  %  anstatt  80  bezw.  20  %  bei  un- 
gelerntem Roheisen. 

Die  Instandhaltung  des  Herdes  erfordeit  im 
Mittel  auf  die  Tonne  Ausbringen  an  Flufseisen: 
80  bis  100  %  gebrannten  Dolomit  oder  30  bis 

%  gebrannten  Magnesit  oder  12  bis  15  % 
gemahlenes  Chromerz,  gemischt  mit  dem  2  fachen 
Volumen  von  gebranntem  Kalk.  Durch  die  Ver- 
wendung von  gefeintem  Roheisen  im  neutralen 
Herdofen  wird  der  Verbrauch  an  Chromerz  um 

vermindert. 

Die  Zeichnungen ,  welche  diesem  Berichte 
beigefügt  sind,  zeigen  in  Fig.  1  einen  der  ersten 
und  besten  Siemens-Martinöfen ,  welche  in  Eng- 
land ausgeführt  wurden,  d.  i.  der  5-t-Ofen  von 
Hallside  bei  Glasgow. 

Ein  Vergleich  desselben  mit  dem  in  Fig.  4 
dargestellten  S'/s-tüfen  von  Terrenoire, 
welcher  den  Typ  eines  Martinofens  zeigt ,  er- 
giebt  für  ersteren  ein  höher  gelegenes  Gewölbe, 
ein  tieferes  Bad,  dickere  feuerfeste  Wände  und 
einen  stärkeren  Bau.  Die  Melallschicht  erreicht 
im  Martinofen  selten  die  geringe  Stärke  von 
20  cm  am  Abstich  mit  Rücksicht  auf  die  durch 
die  Schroltstücke  entstehende  Abkühlung,  welche 
schmelzen,  ohne  eine  Bewegung  des  Bades  oder 
der  Schlacke  durch  Kochen  zu  erzeugen.  Im 
Siemens-Martinofen  wird  dagegen  das  Bad  mehr 
zusammengezogen,  um  die  Wände  gegen  die 
zerstörende  Wirkung  der  Schlacke  zu  schützen, 
und  die,  durch  das  Kochen  verursachte  Bewegung 
gestattet  eine  gröfsere  Tiefe  derselben  bis  zu 
30  cm,  weil  dieselbe  eine  Verlheilung  der  Wärme 
bewirkt  und  ein  Erstarren  an  den  tiefer  gelegenen 
Funkten  verhütet.  Mündungen  der  Luftzüge  liegen 
entweder  versetzt  (Fig.  1:5t,  und  3:  18  U  oder 


|  unmittelbar  über  denjenigen  des  Gases  Fig.  2: 
I  14  t).  Die  Oefen  2  und  3  wurden  in  den  Jahren 
1887  und  1888  erbaut  und  erst  im  Jahre  1889 
wurde  die  Verminderung,  der  in  gleicher  Höhe 
liegenden  Mündungen  au!  3 ,  wovon  1  für  Gas 
und  2  für  Luft  dienen ,  vorgenommen  (Nr.  5 : 
15  t  neutral).  Durch  dieselbe  wird  die  Flamme 
gleichmäfsiger  auf  dem  Herde  vertheilt  und  das 
Mauerwerk  hesser  gegen  die  Einwirkung  der- 
selben geschützt. 

Die  nach  unten  gehende  Neigung  des  Ge- 
wölbes wurde  bis  in  den  letzten  Jahren ,  wenn 
auch  in  geringerem  Mafse  als  ursprünglich,  bei- 
behalten, wie  der  im  Jahre  1887  erhaute  Ofen 
Fig.  2  zeigt,  indessen  gelangte  seit  1885  die 
flache  Form  Fig.  3  und  5  zur  Verbreitung,  und 
in  letzterer  Zeit  ist  man  sogar  zu  der  Neigung 
nach  oben  übergegangen. 

Die  Vcrgröfserung  der  Oefen  ist  vornehmlich 
durch  Vermehrung  der  Länge  erfolgt,  die  Breite 
im  Lichten  sollte  3350  nicht  überschreiten  und 
|  ist  besser  mit  3000,  weniger  wegen  der  Halt- 
;  barkeil  des  Gewölbes,  als  wegen  der  Beschwer- 
j  lichkeil  der  Arbeit  des  Einsetzens  und  der  In- 
standhaltung.   Die  Länge  des  Herdes  beträgt  in 
!  den  Oefen  von  25  t  bis  zu   7350   und  kann 
|  ohne  Bedenken  auf  8000  gebracht  werden,  wenn 
für  einen  lebhaften  Gasstrom  gesorgt  wird,  was 
durch  die  Einführung  von  Druckluft  in  die  Gas- 
erzeuger leicht  zu  erreichen  ist.    Der  Ofen  Fig.  3 
(20   t)    wurde    in    den    Werken    von  Bolkow 
Vaughan  in  Eston  zum  Zwecke  der  Enlphosphorung 
|  errichtet,  indessen  nach  kurzer  Betriebszeit  mit 
'  saurer  Zustellung  versehen,   weil  die  reichlich 
\  vorhandene  Menge  von   Schrott  diesen  Betrieb 
j  begünstigt. 


Worin  besteht  Walrands  Kunstgriff? 

Kin  Beitrag  zur  Lösung  der  Kleinbesseinerei  -  Frage. 

Von  Otto  Vogel. 


Der  Herstellung  von  Flufseisen  in  kleinen 
Birnen  zum  Zwecke  der  Blechfabrication  stehen 
gegenwärtig  keinerlei  Schwierigkeiten  mehr  im 
Wege ;  die  Kleinbessemereien  in  Rasselstcin 
hei  Neuwied  a.  Rhein,  Altsohl  und  Bujakowa 
in  Ungarn  sind  bereits  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  in  vollem  Betriebe  und  erfreuen  sich 
deren  Fabricate  eines  sehr  guten  Rufes. 

Anders  stand  es  bisher  hinsichtlich  der  Ver- 
wendung der  kleinen  Apparate  zur  Herstellung 
von  Stahlgufswaaren.  Der  Grund  für  die  thcils 
eingestandenen,  theils  verschwiegenen  Mifserfolgc 
lag  darin ,  dafs  das  im  kleinen  Converter  er- 
blasene  Endproduct  nicht  jene  Hitze  besafs,  die 

Lu 


zum  Giefsen  vieler  kleiner  Stücke  unbedingt  er- 
forderlich ist. 

Walrand  schrieb  in  seinem  letzten  Aufsatz 
über  diesen  Gegenstand:*  „Die  int  Jahre  1880 
begonnenen  und  vor  kurzem  neu  aufgenommenen 
Versuche  verliefen  vorerst  ohne  grofse  Erfolge ; 
man  verblies  Chargen  von  230  bis  240  kg 
englischen  Hämatiteisens  mit  2,50  bis  3,00  % 
Silicium  und  erzeugte  zwar  ein  genügend  ent- 
kohltes Metall,  dasselbe  vergofs  sich  aber  schlecht 
und  erstarrte  zur  Hälfte  in  den  Ffannen.  Man 
wendete  alsdann  verschiedene  Roheisenmischungen 
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an,  aber,  einige  Fälle  ausgenommen,  in  welchen 
der  Stahl  zu  hoch  gekohlt  blieb,  immer  wurde 
man  durch  eine  zu  niedrige  Endtemperatur  im 
Schach  gehalten.* 

.Man  vergröfserte,  man  verringerte  den  Gehalt 
an  Silicium,  immer  sliefs  man  auf  Mangel  an 
Wärme.* 

In  schöner  Uebereinstimmung  mit  diesem 
Klagelied  Walrands  lauten  auch  die  Mitthei- 
lungen, die  Howe  Aber  ein  derartiges  Stahlwerk 
im  »Engineering  and  Mining  Journal«  vor  einiger 
Zeit  veröffentlichte ,  durchaus  nicht  Behr  er- 
muthigend.  Er  sagte  z.  B. :  , Obwohl  das  in 
Paris  in  der  Rue  Oberkamp  verblasene  Roheisen 
2,40  %  Silicium  enthielt,  daher  ein  ziemlich 
heifses  Eisen  war,  so  schien  doch  die  Temperatur 
des  fertigen  Metalls  eher  unter  als  Ober  der  nor- 
malen Temperatur  zu  liegen,  was  zur  Folge 
hatte,  dafs  in  der  letzten  Guispfanne  eine  ziemlich 
beträchtliche  Schale  blieb.  * 

Schon  aus  diesen  wenigen  Angaben  ersehen 
wir,  dafs  eine  genügend  hohe  Endtemperalur  des 
Eisenbades  für  vorliegende  Zwecke  in  erster  Linie 
erforderlich  ist;  diese  hängt  aber  von  drei  Um- 
ständen ab: 

1.  von  der  Temperatur,   mit  der  das  Eisen 
in  den  Converter  kommt; 

2.  von  der  chemischen  Zusammensetzung  des 
Eisens,  und 

3.  von  der  Blasezeit,  die  ihrerseits  wieder  durch 
die  verfügbare  Windmenge  bedingt  ist. 

Kleine  Anlagen  leiden  anfangs  meist  an  dem 
Uebelstand,  dafs  das  Eisen  zu  kalt  in  den  Con- 
verter kommt,  weil  einerseits  die  einzelnen  Hitzen 
nicht  hinreichend  rasch  hintereinander  verlaufen 
und  weil  andererseits  manchmal  zu  schwache 
Gebläse  vorhanden  sind.  Der  letztere  Umstand 
hat  aber  zur  Folge,  dafs  die  Blasezeit  unnötiger- 
weise verlängert  wird,  was  wieder  eine  Abkühlung 
des  Bades  verursacht. 

Dafs  bei  der  Kleinbessemerei  auf  die  Tem- 
peratur, mit  welcher  das  Roheisen  in  die  Birne 
kommen  mufs,  viel  mehr  Rücksicht  zu  nehmen 
ist  als  bei  der  Grofsbessemerei,  geht  schon  daraus 
hervor,  dafs  nach  den  Gesetzen  der  Wärme- 
übertragung die  Abkühlung  umgekehrt  propor- 
tional dem  Volumen  ist.  Je  kleiner  also  die 
Chargen  sind,  um  so  gröfser  ist  die  Abkühlung, 
desto  reicher  an  Silicium  mufs  das  Roheisen 
sein ;  das  bedingt  aber  wieder  einen  gröfseren 
Abbrand  und  ein  theureres  Arbeiten. 

Schreiber  dieser  Zeilen  hatte  früher  Gelegen- 
heit gehabt,  drei  Jahre  lang  die  verschiedensten 
Launen  der  Kleinbessemerei  zu  studiren  und 
während  dieser  Zeit  über  7000  Chargen  selbst 
zu  erblasen,  von  denen  die  längste  65  Minuten, 
die  kürzeste  aber  nur  7  Minuten  gedauert  hat. 
Er  hat  dabei  die  Ueberzeugung  gewonnen,  dafs 
es  zunächst  darauf  ankommt,  das  Eisen  thun- 
lichst heifs  einzuschmelzen  und  möglichst  viel 


Wind  in  den  Converter  zu  bringen ,  und  dafs 
erst  in  zweiter  Reihe  der  Siliciumgehalt  des  Roh- 
eisens in  Betracht  zu  ziehen  ist.  Es  genügt  voll- 
ständig, wenn  für  die  ersten  drei  bis  vier  Chargen 
Eisen  mit  2,25  %  Silicium  genommen  wird;  bei 
den  folgenden  Hitzen  kann  man  damit  bis  auf 
2  f&  und  selbst  bis  1,7  %  heruntergehen. 

In  der  schon  oben  genannten  Abhandlung 
giebt  Walrand  an,  dafs  es  ihm  nach  einer  Reihe 

[  vergeblicher  Versuche  endlich  mit  Zuhülfenahme 
eines  Kunstgriffs  gelungen  sei,  ein  genügend 
weiches  und  hitziges  Metall  zu  erhalten ,  das 
sich  ohne  Schwierigkeit  vergiefsen  läfst.  Worin 
dieser  Kunstgriff  besteht,  theilt  Walrand  leider 
nicht  mit,  da  er  die  Absicht  hat,  sich  sein  Ver- 
fahren patentiren  zu  lassen. 

Der  Betrieb  geht,  wie  mir  Hr.  Walrand  in 
einem  Schreiben  vom  6.  December  mittheilte, 
jetzt  anstandslos  von  statten.  In  der  Woche 
wird  dreimal  gegossen  und  zwar  werden  jedesmal 
in  4  bis  5  Stunden  8  bis  9  Chargen  erblasen, 

I  man  bat  somit  in  der  Stunde  2  Abstiche.  Bisher 
wurden  250  Chargen,  alle  mit  gleich  gün- 
stigem Erfolg,  erblasen.  Dieselben  variirten  im 
Gewicht  zwischen  140  kg  und  320  kg.  Der 
durchschnittliche  Einsatz  ist  240  kg  Mudela- 
Eisen  Nr.  3,  mit  folgender  Zusammensetzung: 

Kohlenstoff    .  .  .  3,80  % 

Silicium   2,00  bis  2,50  % 

Mangan   0,70  ,  0,80  , 

Phosphor   ....  0,06  % 

Schwefel   0,04  , 

Walrand  verarbeitete  aber  auch  mit  Erfolg 
ein  Holzkohlenroheisen  von  folgender  Zusammen- 
setzung : 

Kohlenstoff    .  .  .  4,20  % 

Silicium  1,23  „ 

Mangan  0,25  , 

Phosphor  ....  0,03  , 
Schwefel  0,02  „ 

und  zwar  machte  er  damit  3  Chargen  zu  je 
240  kg  und  eine  mit  140  kg.  Der  hierbei  er- 
langte Stahl  war  sehr  warm,  liefs  sich  sehr  gut, 
selbst  für  die  schwierigsten  Stücke,  vergiefsen, 
und  enthielt  nach  einer  im  Laboratorium  in 
Creusot  ausgeführten  Analyse: 

C  .  .  .  .  0,120  % 

Mn  .  .  .  .  0,350  . 

Si  .  .  .  .  0,040  , 

P   .  .  .  .  0,035  , 

S    .  .  .  .  0,023  . 

»Aus  dem  bisher  Gesagten*,  fährt  Walrand 
in  seinem  Briefe  fort,  .können  wir  den  Schlufs 
ziehen ,  dafs  die  Kleinbessemerei  besteht  und 
dafs  man   ebensogut    100  kg  wie  10000  kg 
behandeln  kann.    Das  Verfahren,   das  ich  an- 
wende, ist  so  einfach,  dafs,  wenn  ich  es  bekannt 
|  geben   werde,    die   ganze  Welt   sagen  wird: 
I  ..Comment  ce  fait-i)  que  Ja  chose  n'ait  pas  ete 
l  trouvee  plustöt?**  — 
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Es  wurde  bereits  versucht,  das  Geheiinnifs, 
welches  den  erwähnten  Kunstgriff  umgiebt,  zu 
erforschen.  Ein  leider  ungenannter  Referent 
beschreibt  das  neue  Verfahren  in  der  Zeitschrift 
»Glückauf« *  und  fügt  dann  hinzu:  »Es  liegt 
jedoch  der  Gedanke  nahe,  dafs  der  genannte 
Zweck  sich  wohl  durch  Anbringung  eines  Systems 
feuerfester  Steine  erreichen  liefse,  welche  durch 
die  aus  der  Birne  strömenden  Gase  erhitzt  weiden, 
kurz  vor  dem  Gufs  aber  in  die  Windleitung  ein- 
geschaltet werden  können,  wodurch  entschieden 
eine  Erhöhung  der  Temperatur  im  Moment  des 
Gusses  zu  erzielen  ist.* 

Demgegenüber  hält  Schreiber  dieser  Zeilen 
den  Vorschlag,  Einführung  von  Wärmespeichcrn 
bei  Bessemerbirnen,  für  nicht  mehr  neu,**  wes- 
halb Walrand  darauf  wahrscheinlich  kein  Patent 
bekommen  würde,  aber  auch  dem  Eisenbade 
warmen  Wind  zuzuführen,  hat  man  schon  vor 
längerer  Zeit  vorgeschlagen.  Professor  Ledebur 
sagt  in  seinem  »Handbuch  der  Eisenhüttenkunde« 
(1884)  Hl,  Seite  912:  .Auch  erhitzter  Gebläse- 
wind statt  des  kalten  ist  versuchsweise  zur  An- 
wendung gekommen.  Es  zeigte  sich  dabei,  dafs 
man  zwar  durch  Erhitzung  des  Windes  die  Mög- 
lichkeit erlange,  ein  siliciumärmeres  Roheisen 
für  den  Proccfs  zu  verwenden,  dafs  aber  trotz- 
dem die  weit  raschere  Zerstörung  des  Birnen- 
bodens im  Verein  mit  den  Mehrkosten  der 
Winderhitzung,  das  Verfahren  nicht  als  zweck- 
mässig erscheinen  liefs.*  — 

So  viel  mir  bekannt  ist,  hat  man  bereits  vor 
ziemlich  geraumer  Zeit  in  Zeltweg  in  Steiermark 
die  ersten  Versuche  gemacht,  heifsen  Wind  zum 
Bessemern  zu  verwenden ,  ist  dabei  aber  auf 
mechanische  Schwierigkeiten  gestofsen  (man 
konnte  den  Zapfen,  durch  den  der  Wind  ein- 
geleitet wurde  und  der  sich  infolge  der  bedeuten- 
den Erwärmung  stark  ausdehnte,  nicht  in  Ordnung 
halten)  und  ist  deshalb  wieder  davon  abgekommen. 

Da  es  überdies  nicht  leicht  möglich  ist,  die 
aus  dem  Converter  austretende  Flamme  zur 
Winderhitzung  zu  verwenden,  man  daher  ge- 
zwungen wäre,  auf  andere  Weise  den  Wind  zu 
erwärmen,  so  ist  es  entschieden  vortheilhafter, 
diesen  Brennstoff  dazu  zu  verwenden,  um  das 
Roheisen  heifser  einzuschmelzen,  wodurch  man, 
wie  erwähnt,  denselben  Erfolg  erzielen  kann. 

Die  übrigen  Mittel ,  welche  seiner  Zeit  vor- 
geschlagen wurden ,  um  eine  Erhöhung  der 
Temperatur  herbeizuführen,  so  /..  B.  das  Ein- 
lasen von  Holzkohlenpulver  oder  Graphitpulver, 
ein  Zusatz  von  Salpeter  u.  s.  w.,  haben  nie 
Eingang  in  die  Praxis  gefunden. 


•  Vergl.  »Glückauf*  1891,  Nr.  7,  S.  738. 

Vcrgl.  D.  R.-P.  Nr.  31236  vorn  22  August  1884, 
>SUhl  und  Eisenc  1{*85,  Nr.  8,  S.  455. 


Nach  alledem  ist  wohl  anzunehmen,  dafs 
die  oben  erwähnte  Erklärung  nicht  allzuviel  An- 
spruch auf  Wahrscheinlichkeit  erheben  kann.  Ich 
will  daher  versuchen,  eine  andere  Erklärung  für 
Walrands  Kunstgriff  zu  geben.  Nach  meinem 
Dafürhalten  bleiben,  wenn  man  von  den  an- 
geführten Mitteln  und  einer  eventuellen  Zu- 
führung sauerstoffreicherer  Luft  oder  Anwendung 
des  reinen  Sauerstoffs  absieht,  wohl  nur  noch 
zwei  Wege  übrig,  um  eine  höhere  Endtemperatur 
zu  erlangen.  Entweder  besteht  der  Kunstgriff  nun 
darin,  dafs  Wal  ran  d  die  Gröfse  des  Einsatzes 
möglichst  der  Stärke  des  vorhandenen  Gebläses 
anpafst  und  dann  je  nach  Verlauf  des  Processes 

I  den  Winddruck  regulirt,  oder  dafs  er  im  geeigneten 
Augenblick  einen  passenden  Zusatz  macht.  Da 
gewisse  Gründe,  auf  die  ich  hier  nicht  eingehen 
will ,  gegen  die  erste  Annahme  sprechen ,  so 
kann  man  wohl  voraussetzen,  dafs  Walrand  im 
geeigneten  Augenblick  einen  entsprechenden  Zusatz 
macht  und  dazu  entweder  Ferrosilicium  oder 
Ferroaluminium  oder  vielleicht  auch  reines 
Aluminium  nimmt. 

Allerdings  wäre  dieser  Zusatz  einer  Legirung 
auch  nichts  Neues,  denn  ich  habe  derartige 
Zusätze  bereits  vor  einigen  Jahren  beim  Betrieb 
der  Kleinbessemcrei  in  Altsohl  in  Anwendung 
gebracht,  und  zwar  gleichfalls  in  der  Absicht, 
die  Temperatur  des  Eisenbades  im  Converter  in 
die  Höhe  zu  bringen. 

In  Altsohl  (Ungarn)  wird  mit  einem  fest- 

:  stehenden  Converter  (System  Swoboda)  mit  seit- 
lichen Düsen  und  Losboden  gearbeitet,  wobei  der 
fertige  Stahl  durch  eine  Rinne  abgestochen  wird. 
War  das  Eisen  in  einigen  Fällen  sehr  matt,  so 
kam  es  vor,  dafs  das  Abstichloch  sich  nach  jeder 
folgenden  Charge  durch  Eisenansätze  verengte. 
Wenn  derartige  Versetzungen  in  höherem  Mafsc 
eintraten,  so  half  ich  mir  damit,  dafs  ich  einige 

j  Kilogramm  Ferrosilicium  oder  Ferroaluminium 
wenige  Minuten  vor  dem  Abstich  in  den  Con- 
verter werfen  liefs;  der  Erfolg  war  stets  über- 
raschend günstig !  Die  Charge  wurde  zusehends 
heifser,*  und  der  ausfliefsende  Stahl  frafs  die  um 
das  Abstichloch  angewachsenen  Eisenpartieen  voll- 
ständig weg.  —  Auf  diese  Weise  gelang  es  mir 
einige  Male  einen  sonst  ganz  guten  Converterboden 
zu  retten. 

Ob  nun  Walrand  den  einen  oder  den  andern 
Zusatzkörper  oder  alle  beide  verwendet  oder  ob 
er  einen  ganz  neuen  Kunstgriff  gebraucht,  läTsl 

'  sich  vorläufig  nicht  feststellen.  Jedenfalls  aber 
ist  es  ihm  gelungen ,  die  Kleinbessemerei  auch 
für  die  Zwecke  der  Slahlgiefserei  brauchbar  zu 
machen ,  und  lassen  die  Proben ,  die  ich  zu 

,  Gesicht  bekommen  habe,  auf  die  ganz  vorzügliche 

!  Qualität  des  von  ihm  in  der  kleinen  Birne  erzielten 

!  Materials  scliliefsen. 
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Ueber  Eisenbrttcken  in  Oesterreich. 

Von  Cari  Stück I,  Oberingenieur  der  k.  k.  österreichischen  Staatsbahnen. 


Außergewöhnliche  Ereignisse  im  Eisenbahn-  1 
verkehr  erregen  naturgemäß  die  Aufmerksam-  1 
keil  der  betreffenden  Fachorgane,  und  die  Suche 
nach  den  mulhmafslichen  Ursachen  führt  oft  zu 
Ergebnissen,  die  in  der  vorher  bestandenen  Ein- 
bildung von  hinreichender  Sicherheit  nicht  immer 
vermuthet  wurden.  Die  wissenschaftliche  oder 
mathematische  Begründung  aller  technischen  Ein- 
richtungen stößt  bei  der  praktischen  Ausführung 
dieser  Einrichtungen  stets  auf  Unvollkommen- 
heilen,  die  nicht  bewältigt  werden  können,  und 
die  dadurch  entstehende  teilweise  Unsicherheil 
ist  ein  Kennzeichen  aller  dieser  Einriebtungen. 
Diese  Unsicherheit,  als  Gegensatz  zur  absoluten 
Sicherheil  gedacht,  läfst  sich,  und  sei  sie  auch 
noch  so  klein,  bei  der  Umsetzung  der  wissen- 
schaftlich begründeten  Idee  in  die  körperliche 
Wirklichkeit  stets  nachweisen,  doch  können  die 
Kenntnifs  und  die  pflichtmäßige  Beobachtung 
dieser  Unsicherheiten  die  Wirkungen  meist  auf 
ein  Minimum  herabdrücken.  Dabei  isl  voraus- 
gesetzt, dafs  die  wissenschaftliche  Begründung 
sowie  die  Kenntnifs  der  Unsicherheiten  eine  mög- 
lichst vollkommene  isl,  was  allerdings  nicht  der 
Fall  sein  kann.  Die  Entwicklung  der  mathema- 
tischen Wissenschaften  in  den  letzten  Jahrzehnten 
war  eine  so  grofse,  dafs  die  derzeitige  Bcurthci- 
lung  von  technischen  Ausführungen,  die  seit 
längerer  Zeit  bestehen,  oft  zu  Resultaten  kommt, 
die  geeignet  sind,  Besorgnisse  wachzurufen,  und 
dafs  die  Anpassung  des  Bestehenden  an  die  not- 
wendigen Bedingungen  betreffs  einer  ausreichen- 
den Sicherheit  oft  den  Zweck  dieser  technischen 
Ausführungen  sehr  beeinträchtigt.  Andererseits 
wurde  oft  das  Mafs  des  Zweckes ,  welcher  ur- 
sprünglich einer  technischen  Ausführung  zu  Grunde 
lag,  im  Laufe  der  Jahre  in  einer  Weise  ver- 
größert, dafs  dadurch  die  Unsicherheit  bis  zur 
Unzulässigkeit  vergröfsert  wurde.  Aber  wie 
einerseits  die  mangelhafte  wissenschaftliche  Be- 
gründung Unsicherheiten  hervorruft,  so  ist  anderer- 
seits das  Material,  welches  der  Idee  die  körper- 
liche Wirklichkeit  giebt,  nur  zu  oft  die  Ursache  von 
Unsicherheiten,  die  gröfstenlheils  zu  beheben  erst 
dem  Versuche  oder  der  Erfahrung  gelingen  kann. 

Bei  der  Eisenbahn  sind  die  technischen  Aus- 
führungen der  Bahn,  als  welche  das  Geleise  sich 
darstellt,  sowie  derjenigen  Bauten,  welche  die 
Bahn  zu  unterstützen  haben  —  das  sind  unter 
anderen  auch  die  Brücketiconstructionen  —  viel- 
fach geeignet,  das  oben  Gesagte  zu  erläutern. 

Die  Wandlungen,  welche  das  Profil  der  Schiene 
vom  anfänglichen  Hechteck  bis  zum  gegenwärtigen 


/Nachdruck  vorbotrn . 
UiMk  v.  11.  Juni  1S70.J 

zusammengesetzten  Profile  durchgemacht  hat, 
zeigen  das  Bestreben,  die  mathematische  Be- 
gründung der  notwendigen  Stabilität  möglichst 
zum  körperlichen  Ausdruck  zu  bringen.  Wenn 
derzeit  auch  die  Form  des  Profiles  der  Vignol- 
schiene  im  allgemeinen  als  den  mathematischen 
Bedingungen  am  besten  entsprechend  betrachtet 
wird,  so  ist  doch  die  Größe  dieses  Profiles  und 
damit  im  Zusammenhange  das  Gewicht  der  Schiene 
für  die  laufende  Einheit,  vielfach  der  Gegenstand 
technischer  Erörterungen,  um  die  Unsicherheiten, 
welche  der  Eisenbahnbetrieb  mit  vergrößerten 
Lasten  und  bei  vergröfserter  Geschwindigkeit 
hervorruft,  wieder  beseitigen  zu  können. 

Das  Material  der  Schienen,  anfangs  Puddel- 
eisen,  dann  Puddelstahl,  isl  derzeit  fast  ausschließ- 
lich  nur  Flufseisen  bezw.  Flufsstabl,  und  die 
Unsicherheiten,  welche  jeder  Gcwinnungs-  sowie 
der  Walzprocefs  dem  entstammenden  Material 
mitgiebt,  lassen  sich  niemals  ganz  beseitigen. 

Die  Entwicklung  des  Baues  eiserner  Brücken 
daürt  im  grofsen  erst  seil  Beginn  des  Eisenbahn- 
baues, das  ist  seit  etwa  60  Jahren.  Die  außer- 
ordentliche Mangelhaftigkeit  der  Theorie  der 
Brüekenconstructionen  in  damaliger  Zeit,  konnte 
jedoch  bei  dem,  infolge  der  sich  rasch  entwickeln- 
den Eisenbahnen ,  auftretenden  grofsen  Bedarf 
an  Brüekenconstructionen  kein  Hinderniß  für 
die  Erbauung  derselben  abgeben,  und  wo  die 
Theorie  versagte,  suchte  man  durch  Versuche 
in  etwas  die  Beruhigung  der  Sicherheit  zu  ge- 
winnen. Aber  nicht  blofs  die  mangelhafte  Theorie 
allein  gab  den  damals  erbauten  Brücken  eine 
Heihe  von  Unsicherheiten  mit,  auch  die  mangel- 
haften Einrichtungen  und  Fertigkeilen  der  Eisen- 
werke, welche  das  Gonstructionsmaterial  lieferten, 
verhinderten  eine  Ausbildung  in  einem  der  mög- 
lichsten Streifigkeit  entsprechenden  Sinne.  Die 
sich  rasch  entwickelnde  Theorie  des  Brücken- 
baues, die  Hand  in  Hand  gehende  Vervollkomm- 
nung der  mechanischen  Einrichtungen  der  Eisen- 
werke, zeigte  sich  in  den  im  Laufe  der  letzten 
Decennien  erbauten  Brücken  in  fortschreitender 
Weise.  Bei  dem  heutigen  hochentwickelten  Staude 
der  technischen  Wissenschaften  ist  die  Erkennt- 
nifs  der  den  Brücken  früherer  Perioden  anhaftenden 
Unsicherheiten  möglich,  und  die  Notwendigkeit 
der  möglichsten  Beseitigung  derselben  wurde 
leider  durch  den  Zusammenbruch  einzelner 
Brücken  augenscheinlich  nachgewiesen. 

In  Oesterreich  waren  es  die  zwei  einzigen 
Fälle  des  Einsturzes  von  Eisenbahnbrücken,  welche 
den  Anstoß  zur  raschen,  gründlichen  Abhülfe 
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gaben.  Als  im  Jahre  1868  die  Eisenbahnbrücke 
über  den  Pruth  unter  einem  Lastzüge  einstürzte, 
ward  das  Schiffkornsystem,  nach  welchem  die 
Brücke  erbaut  war,  als  die  Ursache  des  Ein- 
sturzes hingestellt,  und  es  läfst  sich  nicht  leugnen, 
dafs  die  theilweise  Anwendung  von  Gufseisen  zu 
tragenden  KrQckcntheilen  eine  organische  Ver- 
bindung der  Brückenthcile  untereinander  ver- 
hinderte und  dadurch  eine  Unsicherheit  in  die 
Instruction  brachte.  Wenn  man  jedoch  weifs, 
dafs  die  zu  grofse  Inanspruchnahme  einzelner 
hrückentheile  aus  Schweifseisen,  welche  aus- 
sdiliefslich  auf  „Zug"  beansprucht  waren,  die 
(rröfste  Unsicherheit  verursachte,  so  ist  man  ge- 
neigt, weniger  dem  System,  als  vielmehr  dem 
ausführenden  Conslructcur  die  Schuld  an  dem 
Einstürze  zuzuschreiben.  In  Wirklichkeit  be- 
fanden und  bestehen  seit  diesem  Einstürze  noch 
manche  Schiffkornbrücken,  die  keinerlei  Anlafs 
zur  unmittelbaren  Besorg nifs  gaben  und  geben. 
Die  Folge  des  Einsturzes  der  Schiff  kornbrücke 
war,  dafs  die  weitere  Erbauung  von  Eisenbahn- 
brücken  nach  dem  genannten  System  nicht  mehr 
gestattet  wurde  und  dafs  die  verbleibenden  Schiff- 
kornbrücken einer  gründlichen  Untersuchung  und 
Verstärkung  unterzogen  wurden.  Seither  ist  die 
gröTsere  Anzahl  derselben  gegen  andere  Construc- 
lionen  aus  einheitlichem  Material  (.Schweifseisen) 
ausgewechselt  worden. 

Der  zweite  Fall  des  Einsturzes  einer  Eisen- 
hahnbrücke  in  Oesterreich  war  188G,  als  die  Brücke 
über  die  Brixnerachc  bei  Hopfgarten  auf  der 
Salzburg-Tiroler  Linie  unter  einem  Lastzuge  zu- 
sammenbrach. Diese  Brücke,  aus  Schweifseisen 
gebaut,  hatte  30  m  Stützweite  und  war  unter 
45  Grad  schief,  die  Fahrbahn,  auf  Quer-  und 
Lätigsträgern,  lag  „unten",  und  das  System  der 
beiden  Tragwände  war  ein  ungekreuztes  Gitter- 
werk, dessen  Zugstreben  geneigt  und  dessen 
Druckstreben  vertical  waren  einfaches  Farb- 
werk). Wegen  der  unzureichenden  Höhe  der 
Tragwände  war  eine  obere  gegenseitige  Verbin- 
dung derselben  nicht  vorhanden. 

Das  System,  nach  welchem  die  Brücken-Haupt- 
trager  gebaut  waren,  ist  statisch  aufserordenllich 
einfach  und  leicht  bestimmbar,  aber  in  der  Aus- 
führung ist  zweifellos  eine  geringere  Steifigkeit 
der  Obergurluugen  erzielt  als  bei  dem  sogenann- 
ten einfachen  Netzwerk,  wo  Zug-  und  Drtick- 
streben  geneigt  und  einfach  gekreuzt  und  in  den 
Knotenpunkten  aufserdem  senkrechte  Absteifungen 
angebracht  sind.  Bei  offenen  Brücken,  wo  also 
die  Fahrbahn  unten  liegt  und  keine  oberen  Quer- 
verbindungen vorhanden  sind,  tritt  dieser  Vortheil 
des  Netzwerkes  sehr  in  den  Vordergrund. 

Wie  aufserordentlich  wichtig  die  Absteifung 
der  auf  Druck  beanspruchten  Obergurtungen  der 
Brückenträger  ist,  beweisen  die  allerwärts  vor- 
gekommenen Einstürze  von  Strafsen-  und  Eisen- 
bahnbrücken,  deren  statische  Berechnung  eine 


hinreichende  Sicherheit  versprach  und  die  nur 
hauptsächlich  wegen  mangelnder  Steifigkeit  der 
Druckgurlungen  zu  Grunde  gingen.  Im  Streite 
der  Meinungen,  welchem  Systeme  der  Vorzug 
zu  geben  sei,  mag  wohl  der  Urnstand  sehr  in 
die  Wagschale  fallen ,  dafs  die  Theorie  der 
Brückenconstructionen  zur  Zeit  der  Erbauung  der 
ersten  Brücken  sehr  eng  begrenzt  war  und  dafs 
bei  dem  Netzwerke  durch  die  Anfügung  von  Vcr- 
ticalsleifen  in  den  Knotenpunkten  ein  damals 
theoretisch  zwar  nicht  vollständig  gerechtfertigter, 
aber  thatsächlich  wichtiger  Constructionstheil  in 
die  Brücke  gebracht  wurde. 

Bei  dem  heutigen  Stande  der  Brückentheorie 
unterliegt  es  jedoch  keinem  Anstände,  auch  das 
sogenannte  einfache  Fachwerk  vollkommen  sicher 
zu  erbauen,  ohne  einen  statisch  nicht  gerecht- 
fertigten Constructionstheil  annehmen  zu  müssen. 
Man  konnte  also  auch  in  diesem  Falle  des 
Brückenzusammenbruches  nicht  dem  System  die 
Schuld  geben,  wiewohl  das  Mifstrauen  gegen  die 
Eisenbrücken,  die  nach  diesem  System  in  früherer 
Zeit  gebaut  worden  waren,  ein  gerechtfertigtes 
sein  mufsle. 

Die  sofortige  Verstärkung  aller  älteren,  nach 
dem  System  des  einfachen  Fachwerkes  gebauten 
Eisenhtilcken  bei  den  österreichischen Staalsbahnen, 
war  die  unmittelbare  Folge  des  obengenannten 
Einbruches. 

Bei  der  Beurtheilung  eiserner  Brücken  soll 
man  von  zwei  Gesichtspunkten  aus  vorgehen. 
Man  soll  erst  prüfen,  oh  die  theoretische  Begrün- 
dung eine  richtige  und  erschöpfende  war,  und 
dann,  ob  das  Material  auch  annähernd  den  Festig- 
keitsbedingungen  entspricht,  die  man  bei  der  Fest- 
stellung der  einzelnen  Dimensionen  für  die  Con- 
struetion  als  vorhanden  annehmen  mufste.  In 
letzterer  Beziehung  ist  nun  allerdings  ein  weiter 
Spielraum  vorhanden,  denn  je  nach  der  Herkunft 
des  verwendeten  Schweifseisens  ist  auf  eine  Ueber- 
einstimmung  oder  auf  einen  beträchtlichen  Unter- 
schied zwischen  den  mechanischen  Eigenschaften 
des  verwendeten  Eisens  und  den  theoretisch  an- 
genommenen Bedingungen  zu  rechnen.  Die  ein- 
zelnen Sorten  des  österreichischen  Schweifseisens 
zeigen  beispielsweise  so  beträchtliche  Unterschiede 
bezüglich  ihrer  Fesligkcitseigenschaften,  dafs  Con- 
struetionen,  die  auf  gleicher  theoretischer  Guind- 
lage  gebaut,  doch  oft  in  Wirklichkeit  einen  ganz 
verschiedenen  Gütegrad  besitzen  werden.  Wenn 
man  erwägt,  dafs  hei  der  Erbauung  der  ersten 
Eisenhrücken  die  Construcleure,  abgesehen  von 
ihrer  noch  mangelhaften  Theorie,  nur  zu  oft  von 
den  Festigkeitseigenschal'ten  des  zu  verwendenden 
Materials  wenig  Kenntnifs  hatten,  so  erklärt  man 
sich  einigermafson  das  oft  ganz  ungleiche  Ver- 
hallen gleichartiger  Eisenconstructionen.  Die  gc- 
linge  Zähigkeit  gewissen  Schweifseisens  in- 
folge seiner  geringen  Dehnbarkeit  und  die  damit 
im   Zusammenhang   stehenden   geringen  Form- 
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änderungcn,  die  sich  beispielsweise  in  der  ge- 
sammten  Durchbiegung  belasteler  Conslructionen 
zeigten,  liersen  nur  zu  oft  ülicr  die  Gute  des  Bau- 
werkes ein  richtiges  Urthcil  nicht  aufkommen, 
erzeugten  vielmehr  die  irrige  Annahme  von  der 
Vorlrefflichkeit  der  Construction,  die  keineswegs 
immer  vorhanden  war. 

Sogenanntes  starres  Eisen ,  wie  gewisse 
Schweifseisensorten  genannt  wurden,  erträgt  be- 
deutende Beanspruchungen,  ohne  auch  die  ent- 
sprechende Formveränderung  zu  zeigen,  und 
ist  aus  diesem  Grunde  die  gemessene  geringe 
Durchbiegung  einer  belasteten  Eisenbrückc  durch- 
aus nicht  allein  mafsgebend  für  den  inneren 
Werth  der  Construction.  So  manche  Eisenbrücke 
ergab  bei  der  Probebelastung  vollkommen  zu- 
friedenstellende Durchbtegungsresultate  und  konnte 
doch  in  kurzer  Zeil  den  auftretenden  Bean- 
spruchungen nicht  mehr  widerstehen.  Das  geringe 
plastische  Arbeitsvermögen  des  obengenannten 
Schweifseiseris  infolge  seiner  äufserst  geringen 
Dehnbarkeit  —  die  Festigkeit  in  der  Walzrichtung 
ist  keine  sehr  verschiedene  —  drückt  sich  gerade 
so  in  den  Durchbiegungsresultatcn  belasteler 
Brücken  aus.  wie  in  den  gemessenen  Dehnungen 
bei  Zerreifsstäben.  Ohne  Kennlnifs  der  Frstig- 
keilseigenschaflen  des  verwendeten  Materials  ist 
daher  die  Beurtheilung  einer  Eisenconstruction 
auf  eine  Belastungsprobe  hin,  nicht  immer  zu- 
treffend. Es  ist  dies  um  so  weniger  der  Fall, 
als  in  der  Regel  die  Durchbiegung  nur  in  der 
ßrückenmitle  gemessen  wird,  während  die  anderen 
Knotenpunkte,  mit  Ausnahme  der  Endstützen, 
unberücksichtigt  bleiben. 

Zur  richtigen  Beurtheilung  des  Gütegrades  einer 
Eisenconstruclion  ist  auch  die  Art  der  Vertheilung 
des  Materials  mafsgebend.  Die  in  den  Gur- 
tungen angeordneten  Siehbleche,  an  welchen  die 
Gitterstäbc  meist  unmittelbar  befestigt  sind,  wer- 
den bei  grofser  Länge  der  einzelnen  Theile  eine 
verhältnifsmäfsig  geringere  Festigkeil  quer  zur 
Walzrichtung,  also  gerade  in  der  Richtung  des 
Angriffs  der  Gitterstreben,  haben,  als  kurze 
Stücke,  denn  infolge  des  Walzprocesses  werden 
diejenigen  Blechtafeln  (aus  welchen  die  Stehbleche 
geschnitten  werden),  deren  Vcrhältnifs  von  Breite 
zur  Länge  nahezu  eins  ist,  in  beiden  Hauplrich- 
lu ngen  nahezu  gleiche  Festigkeiten  haben,  während 
bei  Blechtafeln,  deren  Länge  um  Vieles  gröfser 
ist  als  ihre  Breite,  die  Querfestigkeit  gegen  die 
Längsfestigkeit  sehr  zurückstehen  wird. 

Die  Anordnung  von  sehr  langen  Theilcn  in 
den  Gurtungsstehblethen  war  daher  immer  eine 
Verminderung  der  Güle  der  Construction,  wenn 
auch  an  der  Materialmenge  Ersparungen  eintraten. 

Wie  wesentlich  die  Festigkeit  in  der  Quer- 
richtung bei  Stellblechen  ist,  wo  die  Gitterstäbc 
unmittelbar  an  dieselben  befestigt  sind,  beweisen 
die  oft  beobachteten  Schäden,  die  an  den  Stellen 
der  Strebenanschlüsse  auftraten  und  leicht  den 


völligen  Ruin  der  Construction  herbeiführen 
konnten.  Sprödes  Schweifseisen  wird  also  auch 
in  dieser  Richtung  den  Gütegrad  der  Construc- 
tion wesentlich  liefer  legen  als  zähes,  gutes 
Schweifseisen. 

Die  Mehrzahl  der  älteren  Eisenbiücken  sind 
in  der  Weise  construirt,  dafs  die  Gillerstrebrn 
unmittelbar  an  den  Stehblechen  der  Gurtungen 
befestigt  sind.  In  früherer  Zeit,  als  die  öster- 
reichischen Brückenbauansialten  noch  wenig  tech- 
nische Fertigkeit  halten,  wurden  zahlreiche  Eisen- 
brücken aus  dem  Auslande  bezogen  und  infolge- 
dessen auch  oft  minderwertiges  Schweifseisen 
in  Kauf  genommen.  Aber  auch  das  böhmische 
Schweifseisen  fand,  namentlich  in  Böhmen,  viel- 
fach Anwendung  für  Eisenbahn-  und  Strafsen- 
I  brücken.  Es  ist  klar,  dafs  Brücken,  aus  solchem 
I  Schweifseisen  gebaut,  Conslructionsmängcl  —  und 
diese  waren  ja  bei  dem  damaligen  Stande  des 
Brückenbaues  nicht  zu  vermeiden  —  viel  mehr 
empfinden  werden,  als  Brücken,  die  elwa  aus 
steirischem  Schweifseisen  gebaut  wurden,  da  die 
gröfsere  Deformationsfähigkeit  des  letzteren  viel 
eher  einen  Gleichgewichtszustand  zuläfst",  als  das 
erstgenannte  Eisen.  War  einerseits  das  seiner- 
zeit verwendete  Eisen  oft  sehr  minderwerthig, 
nicht  blofs  weil  das  ursprüngliche  Roheisen  phos- 
phorhallig  und  infolgedessen  das  gepuddeltc  Eisen 
kaltbrüchig  war,  sondern  weil  bei  Einführung  des 
Bessemerstahles  für  die  Schienenerzeugung  grofse 
Mengen  rückgewonnene  Schweifseisenschienen,  die 
in  der  Regel  stark  phosphorhaltig  waren,  für  die 
Packctbildung  in  den  Walzwerken  milverwendet 
wurden,  so  waren  andererseits  die  technischen 
Einrichtungen  der  Walzwerke  noch  wenig  aus- 
gebildet und  lieferten  ein  Fertigproduct,  das  wenig 
geeignet  war,  den  Ansprüchen  einer  richtigen 
Dimcnsioniriing  zu  genügen. 

Die  Schwierigkeiten,  welche  der  Walzung  von 
Profil-  und  Winkeleisen  anfangs  enlgegenstandcn. 
zeigen  sich  in  den  ältesten  Eisenbrücken,  deren 
Ausbildung  des  Gillerwerkes  lediglich  durch  Flach- 
eisen, nur  in  dem  Mangel  eines  steifen  Profils 
begründet  ist.    Als  später  schon  Profileisen  für 
die   Druckstreben   verwendet  wurden ,  geschah 
!  dies  meist  in  einer  Weise,  dafs  die  Kräfteübel- 
[  tragung  exccnlrische  Beanspruchungen  erzeugte. 
1  In  construetiver  Beziehung  glaubte  man  anfangs 
in  vielen  Fällen   von  einer  Deckung  der  Slöfse 
in  den  Gurtungen  absehen  zu  können  und  brachte 
dadurch  eine  Anzahl  schwacher  Stellen  in  die 
Construction.    Auch  als  man  später  durch  An- 
!  wendung  von  Decklaschen  bei  neuen  Brücken  den 
geschwächten   Querschnitt  zu   ersetzen  suchte, 
geschah  die  Anordnung  der  einzelnen  Stöfsc  oft- 
mals nach  willkürlicher  Arl,  ohne  auch  immer 
an  eine   richtige  Uebertragung  der  Kräfte  zu 
denken.     Solange   die   sogenannten  Flacheisen- 
|  brücken  gebaut  wurden,  deren  Höhe  und  Länge 
|  naturgemäfs  keine  bedeutende  war,  konnten  die 
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Constructeure  bezüglich  der  Druckbänder  im  Gitter- 
werk den  Einflufs  der  freien  Länge,  das  ist  das 
mögliche  Ausbiegen  oder  Knicken,  vernachlässigen, 
denn  das  dichte,  vernietete  Netz,  das  die  Zug- 
und  Druckbänder  bildeten,  wirkte  ähnlich  dem 
Stehbleche  eines  vollwandigen  Trägers.  Als  die 
Profil-  und  Winkeleisen  in  Anwendung  kamen 
und  infolgedessen  die  Maschenweiten  im  Gitter- 
werke sich  vergröfserlen,  konnte  der  Einflufs  der 
freien  Länge  nicht  mehr  umgangen  werden, 
aber  die  Annahmen  bezüglich  des  Mafscs  der 
freien  Länge  waren  sehr  verschieden.  Der  Mangel 
einer  ausreichenden  Berechnungsweise,  der  auch 
derzeit  noch  nicht  völlig  behoben  ist,  verlieh 
vielen  der  damaligen  Eisenbrücken,  je  nach  dem 
Standpunkt  des  Constructeurs,  eine  Unsicherheit, 
die  zu  beheben  eine  der  Hauptaufgaben  bei  den 
Brückenverstärkungen  sein  mufste.  Auch  die 
Gurtungen,  welche  auf  Druck  beansprucht  werden, 
müssen  bei  nicht  genügender  Berücksichtigung 
der  Knickgefahr  eine  ernste  Unsicherheit  in  die 
Construction  bringen,  daher  war  eine  möglichste 
Sicherung  gegen  Ausknickungen  durch  Versteifung 
des  Gurtprofils  und  durch  Verstärkung  der  Gitter- 
streben, welche  die  einzelnen  Knoten  bildeten,  ein 
wesentlicher  Theil  der  Verstärkungsarbeiten  bei 
den  österr.  Staatsbahnen. 

Aus  Ersparungsrücksichtcn  legte  man  bei 
vielen  Eisenbrücken  die  Querschwellen  unmittel- 
bar auf  die  Obergurten,  ohne  auch  die  Bruch- 
wirkung, welcher  ein  Gurttheil  zwischen  zwei 
Knotenpunkten  ausgesetzt  wurde,  in  Rechnung 
zu  ziehen.  Bei  vielen  älteren  Brücken  wurde  bei 
der  Dtmensionirung  der  einzelnen  Teile  der  Gur- 
tungsquerschnitte das  Stehblech  in  viel  zu  ge- 
ringer Dicke  angenommen  und  dadurch  infolge 
der  Nietdrücke  eine  übergrofse  Beanspruchung  in 
dasselbe  gebracht. 

Die  zu  grofse  Beanspruchung  in  den  Loch- 
leibungen verursachte,  begünstigt  durch  das  min- 
derwerthige  Material,  das  in  der  Querrichtung 
äufserst  geringe  Dehnung  hat,  ein  Aufspringen 
der  Lochränder  und  eine  schliefsliche  Zerstörung 
des  Siehbleches  in  der  Gegend  der  Streben- 
anseblüsse.  Die  Behebung  der  beiden  genannten 
Schwächen  älterer  Brücken  war  gleichfalls  eine 
Sorge  bei  den  Verstärkungsarbeiten.  Wenn  auch 
anzunehmen  ist,  dafs  bei  gutsitzender  Nietung  ein 
eigentlicher  Druck  auf  den  Nietlochleibungen  des 
Stehbleches  nicht  auftritt,  so  durfte  doch  nicht 
darauf  gerechnet  werden,  da  lose  Nieten  längere 
Zeit  bestehen  können,  ehe  die  wiederkehrenden 
Untersuchungen  der  Brücken  diese  lose  Nieten 
aufdecken. 

Die  Sicherung  der  Eisenconstructionen  gegen 
seitliche  Formänderungen ,  wie  sie  durch  die 
Seitenschwankungen  der  Fahrzeuge  oder  durch 
den  Winddruck  hervorgerufen  werden  können, 
wurde  bei  den  älteren  Brücken  oft  in  allzu  ge- 
ringem Mafse  berücksichtigt,  und  doch  können 


I  diese  Formänderungen  einen  bedenklichen  Charak- 
ter annehmen  und  die  Neigung  des  Druckgurtes 
zur  seitlichen  Ausbiegung  sehr  unterstützen.  Bei 
offenen  Brücken  ist  die  Sicherung  der  Obergur- 
lungen  gegen  seitliche  Auslegungen  eine  Haupt- 
aufgabe des  Constructeurs,  und  sind  die  Ober- 
gurten durch  bis  an  die  Querträger  gehende  Verstei- 
fungsdiafragmeu  zu  schützen.  Bei  Brücken  mit 
gekrümmten  Obergurtungen  müssen  die  oberen 
Querverbindungen  an  denjenigen  Stellen  aufhören, 
wo  das  Lichtraumproül  solche  nicht  mehr  zuläfst. 
Infolgedessen  werden  die  horizontalen  Auflager- 
kräftc  des  oberen  Windverbandes  nicht  mittels 
der  Endständer  auf  die  festen  Auflagerstellen  der 
Brücke  wirken  können  und  eine  Uebertragung 
auf  die  Untergurtungen,  welche  einen  vollständi- 
gen, bis  an  die  Auflager  reichenden  Horizontal- 
verband besitzen ,  mittels  der,  an  der  Stelle  des 
Authörens  des  oberen  Verbandes,  bestehenden 
Gitterstreben  der  Trägerwand  suchen.  Diese 
Gitterstäbe  müssen  daher  eine  genügende  Festig- 
keil gegen  Biegung  senkrecht  zur  Wand  erhal- 
ten, was  nicht  immer  berücksichtigt  wurde.  Es 
würde  zu  weit  führen,  alle  Punkte  anzuführen, 
bezüglich  welcher  eine  Untersuchung  der  älteren 
Brücken  vorgenommen  wurde,  doch  soll  noch 
erwähnt  werden,  dafs  die  Lagerung  der  Brücken 
nach  Ansicht  vieler  ehemaliger  Constructeure  eine 

■  beiderseits  feste  sein  sollte  und  dafs  demgemäfs 
die  Eisenbrücken  au  beiden  Enden  auf  feste,  un- 
bewegliche Auflager  gelegt,  ja  in  einzelnen  Fullen 
sogar  eigens  verkeilt  wurden.  Von  einer  unge- 
hinderten Ausdehnung,  beziehungsweise  Zusam- 
menziehung der  Construction  bei  auftretenden 
Temperaturdifferenzen  konnte  somit  keine  Hede 

j  sein.  Die  mitunter  bedeutenden  Kräfte  wurden 
!  bei  sehr  steifen  Brücken  vom  Widerlager  auf- 
|  genommen  und  verursachten  ein  Lockerwerden 
1  der  Auflagerquadern,  wo  dies  nicht  der  Fall 
war,  mufsten  diese  wagerechten  Kräfte  die  Con- 
struction selbst  in  ihrer  Form  ändern. 

Bisher  wurden  die  wesentlichsten  Construc- 
tionsmängel  und  der  Einflufs  von  minderwerthigem 
Material  besprochen,  es  erübrigt  nunmehr  darauf 
hinzuweisen,  dafs  für  die  Beurtheilung  der  Be- 
triebssicherheit eiserner  Brücken  die  Ueberein- 
stimmung  der  Rechnungslasten  mit  den  tbatsäch- 
lich  auftretenden  Verkehrslasten  aufserordentlich 
wichtig  ist.    Als  die  ersten  Eisenbahnbrücken 
gebaut  wurden,  war  der  Eisenbahnverkehr  noch 
,  unentwickelt  und  waren  die  Locomotiven  klein  und 
von  geringem  Gewicht.   Die  schwersten  Lastzugs- 
maschinen hatten  höchstens  30  t  Gesammlgewicht 
I  bei  einem  maximalen  Achsdruck  von  7  bis  8  t. 
1  Bei  Fehlen  einer  gesetzlich  vorgeschriebenen  Be- 
lastungsziffer  für  die  verschiedenen  Spannweiten, 
war  es  den  einzelnen  Construcleuren  überlassen, 
die  geeignet   scheinende  Rcchnungslast  für  die 
i  statische  Bestimmung   der  Kräfte  anzunehmen. 

■  Je  nach  der  Tüchtigkeit  des  Constructeurs  waren 
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diese  Rechnungslasten  entsprechend  begründet 
oder  nicht.  Als  im  Jahre  J870  eine  gesetzliche 
Verordnung  für  Oesterreich  erschien,  welche  für 
alle  Stützweiten  die  anzunehmenden  Rechnungs- 
lasten vorschrieb,  war  zwar  eine  Einheitlichkeil 
hier  zu  Lande  geschaffen,  aber  diese  Verordnung 
trug,  entsprechend  der  damaligen  Entwicklung  der 
theoretischen  Wissenschaften ,  alle  Schwächen 
einer  unzureichenden  Kenntnifs.  So  sei  nur  er- 
wähnt, dafs  für  die  Berechnung  der  Moinenten- 
wirkungen,  also  der  Gurtungen  bei  den  Haupt- 
tragern,  dieselbe  Einheilslast  angenommen  wurde 
wie  für  die  Bestimmungen  der  Verticalkräfte, 
welche  bei  einseitiger  Belastung  auftreten  und 
als  Grundlage  für  die  Dimensionirung  des  Gilter- 
werkes dienen.  Die  Steigerung  des  Eisenbahn- 
verkehrs, die  immer  schwerer  werdende  Loco- 
molive  mit  entsprechend  gröfseren  Achsdrücken 
vergröfserte  den  Unterschied  zwischen  Rechnungs- 
und Verkehrslast  bei  einzelnen  Stützweiten  bis 
auf  50  %.  Wenn  man  bedenkt,  dafs  über  die 
zvvcckmäfsige  Inanspruchnahme  des  Materials  die 
Ansichten  bei  Erbauung  der  älteren  Brücken  sehr 
verschieden  waren,  so  ist  es  klar,  dafs  der  Sicher- 
heitsgrad mancher  Brücken  sehr  gering  war. 
Bei  Rücksichtnahme  auf  das  oft  minderwerthige 
Material  mit  tiefliegender  Elasticitätsgrenze  konnte 
die  auftretende  Inanspruchnahme  des  Materials 
leicht  diese  Elasticitätsgrenze  erreichen  und  damit 
den  Sicherheitsgrad  auf  eins  herabdrücken,  viel- 
leicht auch  unterbieten.  Die  betreffenden  Fach- 
kreise der  österreichischen  Staatsbahnen  studirten 
diese  Frage  lange  früher  schon,  ehe  der  Zu- 
sammensturz der  Eisenbahnbrücke  hei  Hopfgarten 
in  Tirol  erfolgte,  und  in  Kenntnifs  dieser  Ver- 
hältnisse wurden  auch  alle  neueren  Brücken  mit 
einer  Rechnungslaat  gerechnel,  die  vollständig  den 
Ihatsächlichen  Verkehrslasten  angepafst  war.  Der 
Zusammenbruch  der  Hopfgartenbrücke  war  ein 
Alarmsignal,  und  es  wurde  richtig  verstanden.  Bei 
den  österreichischen  Staatsbahnen,  wo  über  4000 
gröfsere  Brücken  aus  allen  Zeilen  des  Eisenbahn- 
haues  heslehen,  wurde  energisch  an  die  Gesundung 
dieser  Brücken  gegangen.  Wo  nicht  schon  früher 
der  thatsächliche  Verkehr  den  Tragfähigkeiten  der 
Eisenbrücken  vollkommen  angepafst  war,  .was  in 
den  überwiegenden  Fällen  stattfand,  wurde  dies 
strenge  durchgeführt,  aber  auch  unverweilt  die  Ver- 
stärkung zu  schwacher  Brücken  begonnen.  Die 
mannigfachen  Systeme  der  bestehenden  Brücken 
boten  mehr  oder  minder  Schwierigkeilen  bei  der 
Verstärkung  des  Gitlerweikes,  oft  auch  wegen 
der  Form  der  Gurlungen  bei  der  Verstärkung 
dieser  selbst.  Wie  diese  theilwenen  Schwierig- 
keiten bewältigt  wurden,  ist  in  dem  erschöpfen- 
den Vortrage  enthalten,  den  der  Vorstand  des 
Brückenbureaus  der  öslerr.  Staatsbahnen  Ober- 
inspector  L.  Hufs  seinerzeit  darüber  gehalten  hat.* 

•  Siehe  >ZeiLschrift  des  öslerr  Intrenieui-  und 
Architekten-Vereinsc  vom  Jahre  1839,  Heft  II. 


Da  bei  den  zu  verstärkenden  Eisenbrflcken 
ohne  festem  Gerüst  gearbeitet  wurde,  so  lag  die 
ganze  Spannung,  die  das  Eigengewicht  hervor- 
ruft, auch  während  der  Verstärkungsarbeiten  in 
'  den  einzelnen  Constructionstheilen,  und  überneh- 
men demnach  die  neuen  Verstärkungstheile  nur 
den  entsprechenden  Theil  der  Verkehrslast.  Darauf 
wurde  denn  auch  bei  der  Aufstellung  der  Projecte 
Rücksicht  genommen. 

Die  Durchführung  der  Verslärkungsarbeiten 
selbst  bot  vielfach  Gelegenheit,  das  Verhallen  der 
mannigfachen  Constructionen  zu  sludiren ,  die 
Folgen  einzelner  Conslructionsmängel  kennen  zu 
lernen  und  ein  Thema  zu  behandeln,  das  oftmals 
angeregt  wird  und  oftmals  zu  Befürchtungen 
Anlafs  giebt.  Es  ist  dies  die  behauptete  Aen- 
derung  des  Gefüges  des  Eisens  im  Laufe  der 
Jahre  wegen  oftmaliger  Beanspruchung.  Wiewohl 
|  einzelne  der  zur  Verstärkung  gelangten  Brücken 
!  fast  seil  Beginn  des  Eisenbahnbaues  in  Oesler- 
:  reich  in  Verwendung  stehen  und  demnach  das 
Schweifscisen  über  30  Jahre  fortwährend  bean- 
sprucht und  in  Schwingungen  gesetzt  wurde, 
konnte  doch  eine  Aenderung  des  Gefüges  nicht 
wahrgenommen  werden.  Bei  Brücken,  bei  wel- 
chen, dem  Ursprung  des  Eisens  entsprechend, 
das  charakteristische  Phosphorkorn  häufig  im 
Eisen  anzutreffen  ist,  läfsl  sich  der  Abgang  einer 
Sehne  nicht  auf  Rechnung  der  langen  Betriebs- 
dauer setzen. 

Die  bei  zahlreichen  hochbeanspruchten  Brücken 
entnommenen  Probestäbc  zeigten  sowohl  bei  der 
Biegung  im  verletzten  als  auch  im  unverletzten 
j  Zustande  ein   gutes ,    mitunter  ausgezeichnetes 
Verhalten.     Die   Festigkeitseigenschaften  waren 
vollständig  ausreichende,  und  ist  wohl  nicht  nn- 
|  zunehmen,  dafs  dieselben  irgendwie  sich  geändert 
I  hätten,   da  das  sehnige  Gefüge  erhallen  blieb. 
Dort,  wo  minderwertiges  Material  seinerzeit  ver- 
wendet wurde,  ist  die  nach  durchgeführter  Ver- 
stärkung   bezw.    Behebung   von  Constructions- 
mangeln  auftretende  Inanspruchnahme  dermalen 
eine  geringe,  den  Fesligkeitseigenschaften  solchen 
Materials  durchaus  entsprechende. 

Das  bei  der  Verstärkung  eiserner  Brücken 
der  österreichischen  Staatsbahnen  verwendete 
Material  war  in  den  meisten  Fällen  Martin  flu  Ts 
eisen,  in  nur  seltenen  Fällen,  wo  die  alpinen 
Werke  in  Frage  kamen,  Schweifseisen.  Man  mag 
wohl  einwenden,  dafs  das  Martinflufscisen  mit 
seinen  vorzüglichen  Fesligkeitseigenschaften,  in  Ver- 
bindung mit  oft  sprödem  Schweifseisen  mit  so 
i  geringer  Defonnationsfähigkeit,  nicht  hinreichend 
zur  Wirkung  komme,  es  sind  jedoch  bei  den 
nunmehr  geringen  Inanspruchnahmen  die  Längen- 
änderungen so  klein,  dafs  ein  Zusammenwirken 
im  vorausbedachten  Sinne  wohl  zu  erwarten  ist. 

Für  das  Studium  des  Mai tinflufseisens  waren 
die  Verstärkungsarbeiten  außerordentlich  lehrreich, 
denn  es  darf  wohl  mit  vollem  Fug  und  Recht 
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behauptet  werden,  dafs  bei  keinerlei  anderer  Ver- 
wendung des  Flufseisens  die  Behandlung  eine 
so  wenig  rücksichtsvolle  ist,  wie  bei  den  Ver- 
stärkungsarbciten.  Es  liegt  in  der  Natur  der 
Verslärkungsarbeiten  bei  Brücken  während  des 
unbehinderten  Eisenbahnverkehrs,  dafs  entspre- 
chend rasch  und  richtig  gearbeitet  werden  mufs, 
dafs  also  die  zur  Vernietung  gelangenden  neuen 
Constructionstheile  möglichst  gut  passen.  Die 
im  voraus  nach  an  der  bestehenden  Brücke  ab- 
genommenen Schablonen  in  der  Werkstätte  fertig 
angearbeiteten  Theile  werden  bei  der  schliefe- 
liehen  Anmontirung  doch  nicht  immer  vollkom- 
men passen  und  einer  schnellen  Nachhülfe  be- 
dürfen. Und  hier  mute  erwähnt  werden,  dafs 
das  Martinflufseisen  eine  vorzügliche  Bearbeitungs- 
fähigkeit an  den  Tag  legte  und  niemals  irgend 
welchen  Grund  gab,  von  einer  dem  Flufseisen 
anhaftenden  Unsicherheit  zu  sprechen.  Allerdings 
mufs  gesagt  werden ,  dafs  die  Uebernahme 
in  den  Eisenhütten  eine  strenge,  sorgfältig  durch- 
geführte war  und  dafs  das  zur  Verwendung  ge- 
brachte Martinflufseisen  den  Bedingungen,  welche 
von  seilen  der  österr.  Staatsbahnen  gestellt  wur- 
den, vollständig  entsprach.  Diese  Bedingungen 
sind  im  wesentlichen  entsprechend  den  vom 
ürüi  kenmaterial-Comite  des  österr.  Ingenieur-  und 
Architekten-Vereins  gestellten  Anträgen,  welche 
eine  Zerrcifsgrenze  von  35  bis  45  kg  a.  d.  qmm 
und  eine  minimale  Dehnung  von  25  bis  20  % 
bei  einem  Querschnitt  von  5  qcm  und  einer 
Markenenlfernung  von  20  cm  festsetzen.* 

Die  in  den  Eisenwerken  durchzuführenden 
Proben  beginnen  stets  mit  der  Biegeprobe  im 
verletzten  Zustande,  um  sofort  den  Charakter  des 
Materials  zu  erkennen.  Dabei  mag  es  gleich- 
gültig sein,  ob  die  Verletzung  an  der  Oberfläche 
eine  bei  allen  Probesläben  gleich  tiefe  ist  oder 
nicht,  da  es  sich  nicht  um  einen  relativen  Ver- 
gleich der  Sprödigkeit  handelt,  sondern  darum, 
ob  das  Probestück  überhaupt  spröde  ist.  Weiches, 
zähes  Material  wird  sich  stets  ein  gewisses  Mafs 
zusammenbiegen  lassen,  ohne  mit  Knistern  plötz- 
lich durchzubrechen.  Für  die  Beurtheilung  des 
Materials  ist  daher  diese  scharfe  Probe  sehr  be- 
zeichnend, und  ich  glaube  auch,  dafs  kein  lieber- 
nahinsbeamter  derselben  wird  entrathen  können. 
Es  ist  jedoch  zu  bemerken ,  dafs  die  bei 
Universaleisen,  also  bei  Eisensorten  mit  einer 
vorherrschenden  Walzrichtung,  durchgeführten 
Biegeproben  nicht  immer  dasselbe  Resultat  geben, 
wenn  die  Verletzung  senkrecht  zur  Walzrichtung 
oder  wenn  sie  parallel  zu  derselben  verläuft.  Im 
letzteren  Falle  sind  die  Resultate  stets  ungünstiger, 
und  das  Verhalten  des  Martinflufseisens  erinnert 
sehr  an  das  sehnigen  Schweifseisens.  Die  Dehn- 
barkeit des  Martinflufseisens  senkrecht  zur  Walz- 
richlung  ist  gleichfalls  um  einige  Procente  geringer 


*  Vergl.  »SUhl  und  Eisen«  189t,  S.  *<K*. 
I.» 


als  in  der  Walzrichtung  selbst,  und  wäre  daher 
hei  Vorschriften  bezüglich  der  Gröfee  der  mini- 
malen Dehnung  insofern  darauf  Rücksicht  zu 
nehmen,  dafs  die  untere  Grenze,  der  Dehnung 
senkrecht  zur  Walzrichtung  entspricht. 

Das  Martinflufseisen,  dessen  allgemeiner  An- 
wendung im  Brückenbau  kaum  mehr  ein  ernst- 
liches Ilindernifs  entgegenstehen  dürfte,  hat  in 
Oesterreich  das  Convcrterflufseisen ,  namentlich 
das  Thomaseisen,  entschieden  in  den  Hintergrund 
gedrängt,  und  doch  wäre  kaum  ein  anderer  Grund 
dafür  zu  linden  als  dieser,  dafs  die  gröfscre 
Sicherheit  des  Martinprocesses  die  Gewähr  bietet, 
immer  gleiches  Material  zu  erhalten.  Dafs  das 
Material  tadelloser  Thomas-Chargen  ebenso  gut 
ist,  wie  das  Flammofeneisen,  dürfte  kaum  ernst- 
lich bestritten  werden,  aber  das  Wort  ladellos 
ist  der  Hinterhalt,  aus  welchem  die  Gründe  gegen 
das  Thomaseisen  kommen. 

Gewifs  sind  die  Unterschiede  in  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  bezüglich  der  Haupt- 
factoren des  Materials  bei  den  einzelnen  Chargen 
bei  wohlgeordnetem  Betriebe  nicht  bemerkens- 
wert!), aber  das  mechanische  Verhalten  der  aus 
den  einzelnen  Thomas-Chargen  hervorgegangenen 
Walzsorten  war  doch  häufig  zu  veränderlich.  Und 
das  mag  ein  Grund  sein,  dafs  die  Schwierigkeit 
der  Prüfung  behufs  Uebernahme,  lieber  ein  Fallen- 
lassen des  Thomas-Materials  mit  sich  brachte.* 

Fast  alle  der  bis  nun  zur  öffentlichen  Kennt- 
nifs  gebrachten  Versuche  bezüglich  des  mechani- 
schen Verhaltens  des  Flufseisens,  beschäftigten 
sich  mit  einem  Material,  das  eine  Temperatur 
hatte,  wie  sie  im  Hüttenwerk  anzutreffen  ist,  also 
immer  bei  Wärmegraden.  Es  ist  jedoch  zweifel- 
los, dafs  das  Flufseiscn  in  der  Kälte  ein  anderes 
Verhalten  zeigt  als  in  der  Wärme.  Dieses  ge- 
änderte Verhallen  ist  leider  noch  zu  wenig  sludirt, 
aber  einzelne  Versuche  haben  doch  ergeben,  dafs 
ein  und  derselbe  Probeslab  bei  einer  Temperatur 
von  etwa  12  Grad  Wärme  ein  durchaus  tadel- 
loses Bruch-  respective  Biegungsresultat  ergab, 
während  er  bei  einer  Kälte  von  etwa  8  Grad 
nicht  nur  keine  so  grofce  Biegung  im  verletzten 
Zustande  zuliefs ,  sondern  auch  das  Gefüge  ein 
anderes,  mehr  körniges  Aussehen  annahm.  Die 
neuesten  Versuche,  welche  Prof.  Friedr.  Steiner 
in  Prag  vornahm  und  welche  bei  Kältegraden,  wie 
sie  flüssige  Kohlensäure  erzeugt,  das  Verhalten 
des  Flufseisens  zum  Studium  hatten,  ergaben 
ganz  unbefriedigende  Resultate.  Ob  der  Einflufs 
so  plötzlicher  Abkühlungen,  wie  sie  flüssige  Kohlen- 
I  säure  hervorbringt,  nicht  ein  ganz  anderer  ist, 

*  Indern  wir  auf  die  Fufsnole  auf  Seile  *J02  im 
Jahrgang  18'J1  dieser  Zeitschrift  Beznjr  nehmen  be- 
tonen wir  wiederholt,  dafs  es  sieh  Iiier  um  die 
österreichischen  Thomaswerke  handelt.  Das 
Material  der  deutschen  Tlmmaswerke  hat  anstands- 
los und  mit  Sicherheit  allen  Anforderungen  entsprochen 
und  sind  Brücken  aus  demselben  im  In-  wie  im  Aus- 
land gebaut  und  im  Hau  begriffen.  />'<  W«'. 
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als  bei  langsamer  Kältezunahme,  ist  noch  nicht  klar- 
gestellt. Jedenfalls  scheint  es  erwünscht  zu  sein, 
dieser  Frage  mehr  Aufmerksamkeit  zuzuwenden.* 

Die  seit  Einführung  des  Martinllufseisens  im 
Brückenbau  in  Oesterreich  gemachten  Erfah- 
rungen sprechen  durchweg  zu  gunsten  dieses 
neuen  vorzüglichen  Materials.  Die  bei  den 
österreichischen  Staatshalinen  getroffenen  Einrich- 
tungen sowohl  bezüglich  der  Prüfung  und  Ucber- 
nahme  des  Materials,  als  auch  der  Anarbeitung 
in  der  Werkstätte,  welche  Einrichtungen  dem  Bau- 
director  Hofrath  von  Bischoff  zu  danken  sind, 
lassen  erwarten,  dafs  auch  die  Erfahrungen  wäh- 
rend längerer  Betriebsdauer  nur  gute  sein  werden. 

Bei  Einführung  eines  neuen  Materiales  in  die 
technische  Praxis  ist  es  doppelte  Pllicht,  alle 
Vorsichten  zu  beachten,  welche  bei  noch  nicht 
vollkommener  Kennlnifs  aller  Eigenschaften  des 
Materials  vor  Ueberraschungen  schützen  können. 
Dazu,  möchte  ich  glauben,  gehöre  vor  Allem  eine 
Mäfsigung  in  dem  Begehren  nach  höherer  Bean- 
spruchung des  Materials,  welches  Begehren  sich 
ja  hauptsächlich  auf  die  höhere  Elasticilätsgrenze 
dieses  Materials  stütztf^ferner  die  möglichste  Sorg- 
falt in  der  Anarbeitung  des  Materials.  Letzterer 
Punkt  ist  hauptsächlich  darin  begründet,  dafs,  ab- 
gesehen von  dem  ungleich  höheren  Gütegrad  der 
Gonstruction  als  bei  niittelmäfsiger  Anarbeitung, 


*  Vgl.  .Stahl  und  Eisen  1891«,  Seite  1031. 


!  das  Verhalten  des  Flufseisens  bei  tiefen  Kälte* 
j  graden  nicht  vollständig  klargestellt  ist. 

Von  den  bei  den  österreichischen  Staatsbah- 
nen ausgeführten  neuen  Brücken  aus  Martinflufs- 
eisen    verdient   Erwähnung    die  Moldaubrücke 
:  bei  Budweis  auf  der  Linie  Wien-Eger.  Diese 
Brücke  mit  einer  Stützweite  von  62,56  m  hat  die 
Fahrbahn  unten  und  sind  die  halbparabelförmig 
gebogenen  Obergurtungen  bis  an  die  Endständer 
gegenseitig  verbunden.   Sowohl  bei  der  Anarbei- 
tung, als  auch  bei  der  Monlirung  am  Bauplatze 
zeigte  sich  keinerlei  Anstand.    Die  Nieten  sind 
;  durchweg  Martinflufseisen  und  bot  die  Nietung 
!  selbst  keinerlei  Schwierigkeiten,  denn  abgesehen 
;  von  dem  vorzüglichen  Material,  sind  die  Arbeiter 
mit  der  Behandlungsweise  des  Flufseisens  nun- 
mehr viel  vertrauter,  als  zu  Beginn  der  Einfüh- 
rung des  Martineisens.     Die  Handnietung  am 
Bauplätze  bringt  es  mit  sich,  dafs  viele  Nieten 
noch   vor   ihrer  Fertigstellung  die^  sogenannte 
Blauhitze  annehmen,  aber  es  konnte  niemals  ein 
!  nachtheiliger  Einfiufs  beobachtet  werden.  Diese 
Nieten  ntzen  so  fest  und  sind  ebenso  schwer  zu 
entfernen  als  die  rothwarm  fertig  gewordenen. 

So  wie  sich  die  Kenntnifs  der  Eigenschaften 
dieses  neuen  Materials  immer  mehr  einbürgert, 
werden  sich  sowohl  der  Constructeur  wie  der 
Arbeiter  in  ihrer  Arbeitsweise  dem  Material  an- 
passen und  so  jene  Unsicherheiten,  welche  allen 
technischen  Ausführungen  stets  anhaften  werden, 
auf  das  möglichst  geringste  Mafs  herabdrücken. 


Hydraulische 


Die  Vortheile,  welche  das  maschinelle  Nieten 
gegenüber  der  Handarbeit  bietet,  werden  mehr 
und  mehr  gewürdigt  und  sind  wir  daher  erfreut, 
unseren  Lesern  eine  Einrichtung  dazu  in  Wort 
und  Bild  vorfühlen  zu  können,  welche  sich  in 
langjährigem  Betrieb  auf  das  beste  bewährt  hat. 

Die  Vorrichtung,  welche  der  Maschinenfabrik 
von  A.  Wilkc  in  Braunschweig  unter  Nr.  47  411 
patentirt  ist,  ist  zum  Nieten  von  Röhren,  Cylindern 
und  sonstigen  Gegenständen  bestimmt.  Eine  kleine 
Doppelpumpe  A  (Abbild.  1),  welche  vermittelst 
Riemenscheibe  in  Bewegung  gesetzt  wird,  pumpt 
das  Wasser  oder  Glycerin  durch  die  Röhre  a  in 
die  Aceumulatorrühre  B,  treibt  dort  das  Be- 
lasturgsgewicht  in  die  Höhe  und  füllt  das  Druck- 
wasscr  durch  die  Röhre  b  in  die  Maschine  C. 
Die  Röhre  b  hat  auf  den  Punkten  c-,  ct  und  c3 
bewegliche  Gharniere  mit  Wasserdurchlafs,  welche 
theils  durch  eine  Röhre  in  Gabelfortn  bei  c\, 
theils  in  einer  Doppelrühre  vom  Punkte  zu 


Nietmaschmc. 


Punkt  cs  und  durch  die  einfache  Röhre  e  in  das 
Ventil  d  geführt  wird.  Das  Ventil  d  ist  durch 
zwei  Stutzen  mit  dem  Cylinder  *  der  Maschine 

I  verbunden.  In  einem  Falle  dient  der  Stutzen  f 
als  Einlauf,  im  andern  Falle  als  Ablauf  des  ver- 
brauchten Wassers,  ebenso  der  Stutzen  g.  Der 

!  Nietkolben  h  ist  durch  eine  Stahlstange  mit  dem 
Kolben  t  verbunden,  welche  in  der  Stopfbüchse  k 
läuft.  Die  Nietkolben  sind  durch  Ledermansclietten 
gedichtet.  Damit  durch  den  Kolben  beim  Vor- 
wärlsgange  die  Stopfbüchse  k  nicht  beschädigt 
werden  kann,  ist  am  Kolben  i  der  Ring  v  an- 
gebracht worden.  Tritt  das  Wasser  durch  den 
Accumulatordruck  hinter  den  Kolben  A,  so 
drückt  der  Kolben  »  das  vor  ihm  angesammelte 
Wasser  durch  den  Stutzen  g  in  die  Abzugsröhre  /, 
und  umgekehrt  drückt  der  Kolben  h  sein  ver- 
brauchtes Wasser  ebenfalls  wieder  durch  den 
Stutzen  f  in  dieselbe  Abzugsrülire;  diese  führt 
das  verbrauchte  Wasser  in  ein  kleines  Sammel- 
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Abbildung  1. 


becken  in.  Aus  diesem  wird  das  Wasser  ver- 
mittelst eines  gewundenen  Gummischlauchs  n 
durch  die  Röhre  o  der  Pumpe  wieder  zugeführt. 

Die  beiden  aus  Schmied-  oder  Flufseisen 
hergestellten  Ständer  p  sind  durch  die  gufseisernen 
Schellen  q  vermittelst  starker  Bolzen  unter- 
einander verbunden,  sie  ruhen  auf  einem  Wagen 
und  sind  in  dem  Punkte  r  beweglich  und  am 


Punkte  *  reguliibar  durch  die  Schraube  mit 
Stellrad  t.  In  derselben  Weise  kann  die  Maschine 
auch  aufrecht  stehend  mit  verstellbarer  Maultiefe 
unter  Fortfall  des  Transportwagens  verwendet 
werden.  Der  eine  Ständer  dient  zur  Aufnahme 
des  Kolbengehäuses,  der  andere  als  Vorhalter. 
Durch  die  Einrichtung,  dafs  die  Ständer  p  durch 
die  Schellen  q  miteinander  verbunden  sind,  ist  die 
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Möglichkeit  gegeben,  die  Maultiefe  der  Maschine 
zu  verlängern  oder  zu  verkürzen.  Man  gewinnt 
dadurch  den  Vortlieil,  dafs  bei  kürzerer  Maul- 
tiefe,  lies  minder  grofsen  Biegnngsmomenls  wegen, 
stärkere  Niete  genietet  werden  können. 

Seitlich  von  dem  einen  oder  andern  Ständer 
liegt  auf  dem  Zapfen  w  ein  conisches  Rad  mit 
Kurbel,  hinter  welchem  die  bewegliche  Büchse  x 
mit  Zapfen  zur  Aufnahme  eines  zweiten  auf  der 
Stange  y  befestigten  coniscltcn  Rades  liegt.  Die 
Büchse  tragt  an  ihrem  Endpunkte  die  Schnecke  z, 
welche  in  den  dazu  gehörigen,  an  den  Vorder- 
rädern des  Wagens  festgeschraubten  Zahnkranz  z 
eingreift.  Durch  Kurbelbewegung  wird  der  Wagen 
in  Bewegung  gesetzt  und  beim  Nieten  von  Längs- 
nähten nach  Bedarf  vor-  oder  rückwärts  bewegt. 
Durch  die  Anordnung  des  schon  erwähnten 
Charnicrs  ct  ist  die  Bewegung  des  Wagens  er- 
möglicht, indem  das  Charnier  vermittelst  einer 
Kette  über  eine  Rolle  laufend  mit  Gegengewicht 
ausbalancirt  wird. 

Abbild.  2  stellt  einen  zu  der  Nietmaschine 
gehörigen  Laufkrahn  a  mit  doppelter  Laufkatze 
dar,  und  bilden  Laufkatze  b,  wie  auch  der  Hülfs- 
wagen  c  Hauptbestandteile  der  Nietvorrichtung. 
Auf  der  Laufkatze  b  liegen  die  2  Wellen  d,  an 
deren  einem  Ende  die  Zahnräder  e  sitzen,  die 
durch  das  kleine  Getriebe  f  in  der  Pfeilrichtung 
bewegt  werden. 

Auf  den  Wellen  d  sind  2  Kellen  so  an- 
gebracht, dafs  sie,  unterhalb  des  zu  nielenden 
Cylinders  geschlossen,  eine  Kette  ohne  Ende  bilden. 
Auf  den  Wellen  d  befinden  sich  an  einem  Ende 
die  Klobenscheiben  I,  an  welchen  die  Kette  mit 
einem  Ende  befestigt  wird,  jenseits  des  Mittel- 
lagers dieser  Wellen  befinden  sich  die  Kloben- 
scheiben II,  welche  das  andere  Ende  der  Ketten 
in  sich  aufnehmen.  Die  Kette  wird  einmal  auf 
der  Aufsenseite  und  einmal  auf  der  Innenseite 
der  Wellen  d  in  den  genannten  Klobenscheiben 
befestigt  und  wird  vor  dem  Gebrauch  auf  dem 
einen  Ende  der  Wellen  auf  diese  aufgewickelt. 

Werden  diese  Wellen  nun  vermittelst  der 
Getriebe  e  und  f  in  Umdrehung  gesetzt,  so  wickelt 


sich  die  Kette  an  dein  einen  Ende  ab  und  am 
andern  wieder  auf,  infolgedessen  drehen  sich 
die  Cylinder,  welche  unten  in  den  Ketten  hängen, 
um  sich  selbst.  Auf  diese  Weise  werden  ver- 
mittelst der  Nietmaschine  die  Rundnähte  einer 
Röhre  genietet. 

Um  nun  mit  Leichtigkeit  diese  Kettenzüge 
für  engere  oder  weitere  Cylinder  benutzen  zu 
können,  ist  bei  den  Klobenscheiben  II  nach  innen 
nochmals  eine  Klobenvorricbtung  angehrächt,  um 
die  Kette  umhängen  zu  können.  Die  Bewegung 
des  Getriebes  f,  und  hierdurch  auch  die  Drehung 
der  Zahnräder  e,  wird  vermittelst  des  auf  der 
zum  Getriebe  gehörigen  Welle  g  angebrachten 
Kelten-  oder  Seilrades  h  erzielt. 

Die  Fortbewegung  der  Laufkatze  geschieht 
durch  ein  Vorgelege,  bei  welchem  das  Getriebe  i, 
durch  das  Ketten-  oder  Seilrad  /  in  Bewegung 
gesetzt,  auf  das  Zahnrad  k;  welches  auf  der 
Welle  r/t  befestigt  ist,  wirkt. 

Um  ein  Kippen  der  Röhre,  wenn  dieselbe 
schon  aus  mehreren  Schüssen  zusammengestellt 
worden  ist,  zu  verhüten,  ist  auf  demselben  Ge- 
leise, auf  welchem  die  Katze  b  läuft,  der  Hülfs- 
wagen  c  angebracht,  auf  diesem  sind  zwei  Kelten- 
rollen angeordnet,  welche  in  der  Querrichtung 
verschiebbar  sind  (siehe  Fig.  4  u.  5).  Diese 
beiden  Kettenrollen  sind  durch  eine  Kette  ohne 
Ende  verbunden,  in  welche  sich  die  zu  nietende 
Röhre  hineinlegt.  Wird  nun  diese  verschoben, 
so  bewegt  sich,  infolge  des  Gewichts  der  Röhre, 
der  Hül  Ts  wagen  mit  fort  und  wird,  während  die 
Laufkatze  immer  über  der  Nietmaschine  ihren 
Stand  hat,  so  bis  auf  das  äufsersle  Ende  des 
Laufkrahns,  je  nachdem  sich  die  zu  nielende 
Röhre  verlängert,  fortgeschoben. 

Die  gesammte  Nieleinrichlung  kann,  wenn  in 
der  Werkstatt  dafür  der  Raum  mangelt ,  im 
Freien  aufgestellt  werden ;  es  isl  dann  nur  er- 
forderlich, 4  Säulen  aufzurichten,  von  denen  je 
zwei  mittels  J  Trägern  verbunden  sind ,  und 
auf  diesen  ein  Paar  Fahrschienen  zu  befestigen, 
um  den  Gesammtlauf  krahn  darauf  bewegen  zu 
können. 


Ueber  Bestimmung  des  Mangans  nach  der  Chloratmethode. 


Unter  diesem  Titel  veröffentlicht  Prof.  Dr. 
W.  Hampe  in  der  »Chemiker- Zeitung«  vom 
:H.  October  eine  Kritik,  welche  hauptsächlich 
den  Zweck  verfolgt,  seine  Chloratmethode,  die 
er  als  vom  Unterausschufs  der  Commissinn  für 
Einführung  einheitlicher  Untersuchungsmethoden 
angegriffen  betrachtet,  zu  vertheidigen.  Ein  An- 
griff auf  seine  Methode  hal  aber  keineswegs  statl- 


■ 


gefunden.  Im  Bericht  ist  ausdrücklich  hervor- 
gehoben, dafs  Ukena  seine  Abänderung  aus- 
gearbeitet hatte,  ehe  Prof.  Hampe  mit  seiner 
Veröffentlichung  hervortrat.  Wenn  dann  im  Ver- 
folg des  Berichtes  Prof.  Hanipes  Arbeit  erwähnt 
wird,  so  geschieht  dies  nur,  um,  gestützt  auf 
dieselbe,  die  Chloratmethode  im  allgemeinen  zu 
empfehlen.    Da  Prof.  Hampes  Arbeit  ebensogut 
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eine  Bearbeitung  vorhandener  Stoffe  wie  die  von 
Ukena.  und  letztere  vor  derjenigen  Harnpes  aus- 
geführt war,  so  ist  es  ohne  weiteres  klar,  dafs 
wir  es  mit  einer  Chloratmethode,  modificirt  von 
L'keua,  und  nicht  mit  der  Hampeschen  Chlorat- 
methode iu  thun  haben.  Es  fällt  somit  der  Vor- 
wurf weg,  eine  Methode  ohne  vorhergehende 
Prüfung  verworfen  zu  haben.  Hier  mag  sogleich 
angeführt  werden,  weshalb  wir  in  der  Praxis  die 
Modifikation  Ukena  der  Hampeschen  Methode  vor- 
gezogen und  deshalb  auch  uns  mit  der  Hampe- 
schen Methode  nicht  weiter  beschäftigt  haben. 
Vor  Allem  ist  daran  festzuhalten,  dafs  der  Aus- 
schufs  ausschliefslich  praktische  Zwecke  verfolgt 
und  infolge  seiner  Zusammensetzung  sich  nicht 
mit  wissenschaftlichen  Untersuchungen  beschäf- 
tigen kann.  Die  Zeit,  welche  die  Mitglieder, 
hauptsächlich  Vorsteher  mit  Arbeit  überhäufler 
Hüttenlaboratoricn,  auf  Untersuchungen  verwen- 
den können,  ist  sehr  beschränkt  und  häufig 
durch  Pausen  unterbrochen.  Wir  haben  deshalb 
keine  wissenschaftlichen  Ziele,  sondern  nur  rein 
praktische  ins  Auge  fassen  können.  Diese  Ziele 
zeigen  dahin,  eine  Methode  zu  finden,  mit  wel- 
cher man  in  einem  Tage  möglichst  viele  Mungan- 
bestimmungen  möglichst  genau  ausführen  kann. 
Stellen  doch  heutzutage  die  Stahlwerke  Anfor- 
derung auf  50,  60  bis  70  Mangaubestimmungcn 
in  einem  Tage.  Prof.  Hampe  wird  «elber  zu- 
geben, dafs  seine  Methode  dazu  sich  nicht  eignet. 
Denn  sie  verlangt  mehrmaligen  Zusatz  von  Kalium- 
chlorat,  wobei,  wenn  nicht  vorsichtig  gearbeitet 
wird,  leicht,  wie  Prof.  Hampe  selber  sagt,  Ver- 
puffungen auftreten.  Da  aulserdem  stofsendes 
Kochen  oft  stattfindet,  so  mnfs  jede  einzelne 
Probe  überwacht  werden,  damit  keine  nicht  be- 
merkten Verluste  eintreten.  Da  nebenbei  das 
mehrmalige  Zusetzen  von  Chlorat  bei  einer  grö- 
fseren  Reihe  Bestimmungen  für  den  Betreffenden 
sich  äufserst  lästig  gestaltet,  so  war  die  Nicht- 
brauchbarkeit  der  Hampeschen  Methode  aus  rein 
praktischen  Gründen  gegeben.  Ukenas  Methode 
dagegen  begnügt  sich  mit  einem  einmaligen  Zusatz, 
ist  wegen  der  verdünnten  Säure  keinen  heftigen 
Reactionen  unterworfen ,  und  es  tritt  trotz  der 
längeren  Kochdauer  kein  Stofsen  ein,  Alles  Vor- 
theile, die  für  den,  der  die  Methode  in  der 
Praxis  anwenden  will,  nicht  zu  entbehren  sind. 
Prof.  Hampe  mag  überzeugt  sein,  dafs  seine 
Methode  seinerzeit  vielfach  geprüft,  aber  wegen 
ihrer  praktischen  Undurchführbarkeil  bei  Massen- 
analysen wieder  verlassen  worden  ist.  Der  Um- 
stand, dafs  von  den  45  Antworten  der  Frage- 
bogen nur  3  auf  Methode  Hampe  lauten,  spricht 
deutlicher  als  alles  Andere.  Wir  würden  uns 
mit  der  Chloratmethode  überhaupt  nicht  beschäf- 
tigt haben,  wenn  nicht  Ukena  die  Vorzüge  seiner 
Methode  eindringlich  hervorgehoben  hätte.  Da 
es  aber  den  einzelnen  Mitgliedern  nicht  gelang, 
mit   derselben   zufriedenstellende  Ergebnisse  zu 


erhalten,  so  wurde  der  Unterausschufs  beauf- 
tragt, dem  Grund  der  Mifserfolgc  nachzuspüren. 
Vorher  war  schon  von  den  einzelnen  Mitgliedern 
festgestellt  worden,  dafs  die  Methode  zu  niedrige 
Zahlen  gab,  wenn  die  theoretische  Umsetzungs- 
formel benutzt  wurde.  Der  Grund  dafür,  dafs  die 
Arbeiten  des  Unterausschusses  während  der  sechs 
Tage  nicht  so  ausgefallen  sind,  wie  zu  wünschen 
war,  liegt  in  Verhältnissen,  die  hier  nicht  näher 
erörtert  werden  können,  und  da  ein  nochmaliges 
Zusammenarbeiten  wegen  Mangels  an  Zeit  nicht 
zu  bewerkstelligen  war,  so  mufste  die  erste  Ar- 
beit genüg? n,  um  so  mehr,  als  sie  nur  bestä- 
tigte, was  die  einzelnen  Mitglieder  schon  ge- 
funden. So  viel  über  Aufgabe  und  Ziel  der 
Arbeiten  des  Unterausschusses. 

Zur  Bemängelung  der  Arbeit  des  Unteraus- 
schusses wäre  Folgendes  zu  erwidern : 

Zu  1 .  Im  Bericht  des  Ausschusses  ist  von  wasser- 
freier Oxalsäure  keine  Rede,  somit  von  einem 
Verwerfen  derselben  auch  nicht.   Da  es  jedenfalls 
richtiger  ist.  eine  Titerflüssigkeit  unter  möglichst 
denselben  Bedingungen  zu  stellen,  unter  denen  sie 
gebraucht  werden  soll,  als  die  Titer  aus  der  frag- 
|  liehen  Richtigkeit  der  Formel  irgend  einer  andern 
i  Reaction  zu  berechnen,  so  war  beschlossen  worden, 
|  zur   Tilerslellung    eine    Mauganverbindung  zu 
'  nehmen.    Das  Kaliumpermanganat  schien  hierzu 
I  die  geeignetste  zu  sein,  da  dasselbe  leicht  rein  zu 
erhallen  ist  und  sich  leicht  abwiegen  läfst.  Das 
|  angeschaffte  Permanganat  wurde  von  den  ein- 
j  zelnen    Mitgliedern    geprüft    und  angenommen, 
i  Berichterstatter  hatte  seinerzeit  das  Permanganat 
|  einer  Umkrystallisation  unterworfen  und  dasselbe 
;  hieraus  als  ganz  freie  Nädclchen  erhalten,  die 
|  sich  aber  in  Bezug  auf  Reinheit  von  den  ersten 
|  Kryslallen   in  keiner  Weise  unterschieden.  Mit 
dem  Kaliumoxalat  haben  wir  uns  begnügen  müssen, 
weil  uns  leider  keine  reinere  Substanz  zu  Gebote 
stand.    Der  wirkliche  Gehalt  desselben  an  CO* 
ist  aber  genügend  genau  bestimmt  worden,  und 
wenn  ein  Unterschied  von  0,045  Jfe  Prof.  Hampe 
bedeutend  erscheint,  so  ist  das  eine  Ansicht,  die 
wohl  bei  Atomgewichlsbestimmungcn  ihre  Gel- 
tung haben  mag,   bei  Arbeiten  für  die  Praxis 
aber  wohl  vereinzelt  stehen  dürfte. 

Zu  2.  Der  Vorwurf  wegen  der  Anwendung 
zu  geringer  Substanzmengen  könnte  berechtigt 
erscheinen.  Wenn  aber,  wie  Ukena  verlangt, 
mit  so  verdünnten  Titerflüssigkeiten  gearbeitet 
würde,  so  mufste  man  bei  der  Anwendung  von 
0,5  oder  1,0  g  mehrlache  Büreltfüllungen  be- 
nutzen. Der  hierdurch  mögliche  Fehler  würde 
die  Benutzung  grösserer  Gewichtsmengen  völlig 
illusorisch  machen.  Und  da  einem  geübten 
Analytiker  ein  Wiegel'ehler  von  1  mg  bei  einer 
luflbesländigen  Substanz  wohl  nicht  zuzutrauen 
ist,  so  isl  unser  Verfahren  in  dem  besonderen 
Falle  wohl  vorzuziehen. 

Zu  -i.    Der  Vorwurf  eines  Rechenfehlers  mufs 
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leider  als  richtig  anerkannt  werden.  Die  Ursache  I 
hierzu  ist,  da  die  Berechnung  nicht  mehr  vor- 
hnnden,  leider  nicht  mehr  zu  ergründen.  Wahr- 
scheinlich liegt  sie  in  der  Anwendung  eines  un- 
richtigen Factors.  Dieser  Rechenfehler  hat  aber 
nicht  die  Bedeutung,  welche  Prof.  Hampe  dem- 
selben beilegt,  denn  derselbe  steckt  nicht  nur  in 
den  beiden  angezogenen  Titerzahlcn,  sondern  auch 
in  den  beiden  anderen.  Der  Unirecbnungsfaclor 
von  KMnÜ*  auf  Mn  als  MnO*  beträgt  0,8089. 

0,08689  ,  0,08089 

N,,n  ist     '      „    =  0,005046  g  und    '     ,  - 

17,22  '  14  87,44  I 

=  0,0009937  g  Mn  in  1  cc  der  Oxalsäure- 
bezw.  Eiscnoxydullösung.  Unter  Berücksichtigung 
der  im  Bericht  gegebenen  Zahlen  für  Kalium- 
oxalat  und  für  das  Verhältnifs  der  Permanganat-  j 
lösungen  zu  den  Oxalsäure-  und  Eisenoxydul- 
lösungcn  berechnet  sich  der  Titer  der  Oxalsäure- 
lösung  zu  0,0065838  und  0,0065722,  Mittel 
0,006578  X  0,76302  =  0,005019  Mn,  und 
der  Titer  der  Eisenoxydullösung  zu  0,0012935 
und  0,0012926,  Mittel  0,001293  X  0,76302 
=  0,0009866  g  Mn.  Im  ersten  Falle  beträgt  I 
die  Differenz  der  auf  beide  Arten  gefundenen 
Titer  0,005046  —  0,005019  =  0,000027  g  Mn 
im  Cubikcentimeter,  im  zweiten  Falle  0,0009937 
—  0,0009868  =  0,0000071  g  Mn  im  Cubik- 
centimeter. Diese  Zahlen  ändern  in  keiner  Weise 
die  Thatsache,  dafs  der  durch  diteclen  Versuch 
gefundene  Titer  höher  ist  als  die  beiden  durch 
Berechnung  erhaltenen. 

Zu  4  wäre  zu  erwidern,  dafs  das  Mehr  von 
0,074  Jfc  Mn  über  den  theoretisch  berechneten 
Gehalt  des  KMnO*  an  Mangan  wohl  nicht  ernst- 
haft als  auf  unrichtiger  Analyse  beruhend  be- 
zeichnet werden  kann.  Es  braucht  ja  nur  eine 
geringfügige  Abänderung  der  Atomgewichte,  um 
ähnliche  Fehler  hervorzurufen.  Giebt  doch  die 
Anwendung  der  vor  gar  nicht  so  langer  Zeit  in 
Gebrauch  gewesenen  Zahlen  Mn  ~  55  und 
KMnO4  =  158  den  Gehalt  des  Mangans  zu 
34,81  %,  und  so  fest  stehen  die  gegenwärtigen 
Zahlen  noch  nicht,  dafs  eine  Aenderung  nicht 
mehr  möglich  wäre.  Dafs  wir  die  Zahl  34,83, 
welche  durch  Analyse  gefunden  wurde,  der  theo- 
retischen Zahl  34,756  vorzogen,  findet  darin 
seine  Erklärung,  dafs  ein  möglicher  Fehler  in 
der  Analyse  des  Permanganat  sich  bei  ähnlicher 
Behandlung  des  Ferromangans  ebenfalls  wohl 
einstellen  würde,  und  dafs  auf  diese  Weise  das 
Verhältnifs  der  wirklichen  Mangangehalte  der 
beiden  Substanzen  sich  identisch  mit  dem  Ver- 
hältnifs der  beiden  gefundeneu  Mangatigehalte 
stellen  würde. 

Zu  5  wird  gesagt,   l'ermanganat  habe  als 
Ursubstanz   keinerlei  Vorzug  vor  irgend  einem  1 
analysirten  Ferromangan.    Ich  glaube  kaum,  dafs 
Jemand  damit  einverstanden  sein  wird,  wir  wenig- 
stens nicht;  denn  als  wir  zur  Feststellung  des 


Mangangehalts  eines  bestimmten  Ferromangans 
neben  unseren  eigenen  Analysen  auch  die  zweier 
anerkannter  Autoritäten  benutzen  wollten,  fand 
es  sich,  dafs  dieselben  um  2,30  %  von  einander 
abwichen.  Beim  Permanganat  ist  die  Bestimmung 
des  Mangans  die  denkbar  einfachste  und  die 
möglichen  Fehlerquellen  nur  wenige. 

Zu  6  kann  Prof.  Hampe  versichert  sein,  dafs 
wir  Praktiker  die  Ungleichmäfsigkeit  des  Ferro- 
mangans wohl  nicht  erst  aus  seiner  Erwähnung 
kennen  gelernt  haben,  und  dafs  der  Ausschufs 
eine  so  selbstverständliche  Sache  wie  die  sorg- 
fältige Zuleitung  der  Proben  hervorzuheben 
nicht  für  nöthig  erachtet  hat.  Die  Differenz- 
unalyse  wird  von  Prof.  Hampe  getadelt.  Theo- 
retisch hat  dies  seine  Begründung,  in  der  Praxis 
aber  wird  dieselbe  vielfach  und  mit  gutem  Er- 
folge benutzt.  Dafs  sie  in  diesem  Falle  auch 
gute  Dienste  geleistet,  zeigt  die  Uebereinstimmung 
der  so  erhaltenen  gewichtsanalytischen  Zahlen 
mit  den  durch  den  empirischen  Titer  erhaltenen. 
Dafs  dieser  Titer  höher  ist  als  der  berechnete, 
ist  ganz  in  der  Ordnung.  Denn  erstens  ist  im 
Filtrate  von  dem  mit  Ghlorat  gefällten  Per- 
manganat etwa  1  mg  Mangan  nachgewiesen 
worden,  es  sind  somit  aus  den  0,5  g  Perman- 
ganat thatsächlich  nur  0,17315  g  Mangan  statt 
nach  der  Analyse  0,17415  g  zur  Titration  ge- 
kommen. Bei  Anwendung  der  letzteren  Zahl 
erhält  man  den  zur  Berechnung  angewandten 
Tiler  0,005085,  wird  die  erste  Zahl  dagegen 
benutzt,  so  erhält  man  0,005055,  welche  Zahl 
den  aus  der  Formel  berechneten  bedeutend  näher 
steht.  Zweitens  wird  eine  Verminderung  des 
Verbrauchs  an  Titerflüssigkeit  und  somit  Stei- 
gerung des  Titers  durch  die  von  Prof.  Finkener 
gefundene  Thatsache,  dafs  die  Keaction  zwischen 
MnO*  einerseits  und  C*Os  oder  FeO  andererseits 
nicht  ganz  genau  nach  der  Formel  verläuft,  be- 
dingt. Diese  Thatsache,  die  in  sich  einen  direclen 
Angriff  auf  den  theoretischen  Verlauf  der  Chlorat- 
methode  überhaupt  in  sich  birgt,  ist  von  Prof. 
Hampe  nicht  berührt  worden.  Es  wäre  gewifs 
dankbar  zu  begrüfsen,  wenn  Prof.  Hampe  seine 
Ansichten  über  diesen  Fall  auch  darlegen  wollte. 

Das  Ergebnifs  dieser  Erwiderung  kann  dahin 
zusammengefafst  werden,  dafs  trotz  der  Kritik 
des  Prof.  Hampe  der  Schlufs,  zu  welchem  der 
Unterausschufs  auf  Grund  seiner  Untersuchungen 
gekommen  ist,  seine  volle  Gültigkeit  besitzt,  und 
dafs  die  beiden  Haupleinwände  gegen  den  theo- 
retischen Verlauf  der  abgeänderten  Chloralmethode 
von  Ukena,  nämlich  unvollkommenes  Ausfällen 
des  Mangans  und  unvollkommene  Reaclion  zwi- 
schen MnO*  und  FeO  bezw.  C^O'*,  nicht  besei- 
tigt worden  sind  und  nach  wie  vor  ihre  volle 
Geltung  beanspruchen  können. 

Aachen,  im  November  1891. 

I.  A.:  Dr.  Af.  A.  ron  Reis. 


Digitized  by  Go 


t 


1892. 


.STAHL  UND  EISEN." 


Sr.  1. 


31 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhttttenlaboratorit.nl. 


Untersuchungen  Ober  di«  Schwefelbettimmung  In  Kohlan  | 

nach  Etchkaschor  Methode. 
Von  Jul.  Rothe,  Chemiker  der  chemisch-technischen 
Versuchsanstalt. 
Die  Bestimmung  «los  Schwefels  der  Kohlen 
Eschka  wird   in  der  Versuchsanstalt  in 
folgender  Weise  ausgeführt.    1  g  Kohle  winl  mit 
1.5  g  eines  Gemisches  au»  2  Uewiehtstheilen  Mag- 
nesia und  1  Gewichtsthcil  wasserfreiem  Natrium-  , 
uarhonat,  dessen  Sehwefelgehalt  ermittelt  ist,  in  ■ 
einem  Platintiegel  von  etwa  HO  com  Inhalt  innigst  I 
gemengt  und  das  Geinengo  über  einem  Bunsen-  ' 
brenner  bei  schräger  Tiegelstellung  schwach  er- 
hitzt.   In  einer  Stunde  ist  die  Verbrennung  be- 
endet.  Nach  dem  Erkalten  des  Tiegels  wird  dessen 
Inhalt  in  ein  Beeherglas  entleert  und  mit  einigen 
Cubikcentimeter    Bromwasser    befeuchtet.  Die 
letzten  Reste  des  Rückstandes  werden  aus  dein 
Tiegel  anfangs  mit  Wasser,  dann  mit  verdünnter 
Salzsäure  entfernt  und  der  Haupt  menge  zu  gefügt. 
Nach  vollständiger  Zersetzung  der  basischen  Be- 
standteile durch  Salzsäure  wird  die  Lösung  durch 
Auskochen  von  überschüssigem  Brom  befreit  um! 
von  dem  aus  der  Kohle  stammenden  unlöslichen 
Rückstände  abtiltrirt.    In  dem  Filtrat  wird  der  zu 
Schw  •felsäuro  oxydirte  Schwefel  als  Baryumstilfat 
gefallt  und  bestimmt. 

Zur  Beurtheilung  der  Genauigkeit  der  Methode 
wurde  zunächst  der  Schwefelgehalt  der  Mischung 
ilirect  bestimmt.    Es  ergab  sich  daraus,  dafs  die 


Sehwefclaufnalmie  nach  einstündigem  Erhitzen  im 
I'latintiegel  über  der  Gasflamme  im  Durchschnitt 
0,15  mg  Hir  1  g  oder  0,23  mg  für  1,5  g  des  Mag- 
nesia-Gemisches beträgt. 

Feiner  wurde  der  Sehwefelgehalt  einer  Stein- 
kohle (I),  einer  Braunkohle  (II)  und  eines  von 
seinen  mineralischen  Bestandteilen  befreiten 
Asphalts  (III)  nach  der  Eschka  schon  Methode 
sowohl  als  nach  dem  Sau  er  sehen  Verfahren' 
bestimmt,  wobei  folgende  Resultate  erhalten 
wurden:  j  jj  ,jj 

Eschka  ....  1,22  O.SO  1,07 
Sauer  1.2«       0,77  1,01 

Diese  Ergebnisse  zeigen  also,  dafs  bei  der 
hier  beschriebenen  Methode  der  Schwefelbestim- 
mung nach  Eschka  ein  Verlust  an  Schwefel 
nicht  stattfindet. 

Bei  Ausführung  mehrerer  Schwcfelbcstim- 
mungen  in  Kohlen  ist  es  bequemer,  Porzellantiegel 
statt  I'latintiegel  zu  nehmen  und  mehrere  Tiegel 
gleichzeitig  in  einer  Mull'el  zu  erhitzen.  Die  Ver- 
brennung von  Steinkohlen  wird  in  diesem  Falle 
schon  in  20  bi*  Ü0  Minuten  beendet.  Eine  Schwefel- 
aufnahme des  Magnesia  -Gemisches  ist  hier  über- 
haupt nicht  zu  bemerken. 

(Mitth.  a.  d.  Königl.  techn.  Versuchsanstalt.) 

*  »Zeitschrift  für  analyt.  Gliom.  .  12.  Jahrgang, 
Seite  32  und  178. 


Eine  socialpolitische  Satirc. 


Im  Juniheft  v.  J.  besprachen  wir  unter  der 
Aufschrift:  .Ein  lustiges  Buch*  Bebels  be- 
kannte literarische  Leistung:  „Die  Frau  und 
der  Socialisrr.us",  erwähnten  dabei  auch  einer 
Flugschrift  von  Eugen  Richter :  »Die  Irrlehren 
der  Socialdernokratie*,  worin  die  socialisli- 
sehen  Verkehrlheilen  im  allgemeinen  und  die 
•los  Hrn.  Bebel  im  besonderen  beleuchtet  sind. 
Hinterher  mufs  dem  Fortschrittsinanne  der  Ge- 
danke gekommen  sein ,  dafs  ernsthafte  Behand- 
lung der  nebelhaften  Traumgebilde  Bebels  mit 
Kanonenschüssen  auf  Spatzen  verglichen  werden 
konnte,  sich  für  solche  Jagd  vielmehr  die  leichten 
Schrotkörner  des  Spottes  besser  eigneten.  Eine 
zweite  Klugschrill  desselben  Verfassers,  betitelt: 
.Socialdemokra  tische  Zukunftsbild  er", 
erschien  daher  kürzlich,  welche  die  »Freisinnige 
Zeitung«  im  Einzelverkauf  zu  50  0),  in  gröfseren 
Mengen  billiger,  bei  Entnahme  von  3000  Ab- 
drücken sogar  zu  8  t)  anbietet.  Für  Humor 
—  selbst  für  Galgenhumor  —  sind  wir  stets 
empfanglich,  Selzen  gleiche  Neigung  bei  unseren 
Lesern  voraus  und  wollen  deshalb  diese  ganz 
kurz  mit  dem  Inhalte  bekannt  machen. 

Ulrich  von  Hutten  verhöhnte  seine  berühmten 
Dunkelmänner  durch  Wiedergahe  ihrer  eigenen 


Briefe.  Dem  bewährten  Beispiel  folgt  unser 
Saliriker.  Ein  glühender  Anhänger  der  Social- 
demokratie,  ehrsamer  Buchbindermeister  in  Berlin 
mit  dem  ungewöhnlichen  Namen  Schmidt,  welchem 
jedoch ,  wie  uns  bedünkt ,  noch  viel  vom  alten 
Sauerteig  anklebt,  schildert  die  Auferstehung  des 
neuen  Reiches  der  Brüderlichkeit  und  der  allge- 
meinen Menschenliebe,  nachdem  die  morsche 
Gesellschaftsordnung  des  Kapitalismus  und  des 
Ausbeutcrthums  zusammengebrochen  ist.  Nur 
in  der  Schweiz,  in  England  und  in  Amerika 
herrschen  die  Socialdemokralen  noch  nicht ,  in- 
folgedessen eine  massenhafte  Auswanderung  der 
enterbten  Bourgeoisie  stattfindet.  Alle  Staats- 
papiere, Pfandbriefe,  Actien,  Schuldobligationen 
und  Banknoten  sind  für  null  und  nichtig  erklärt 
worden ,  auf  alle  Immobilien ,  Verkehrsmittel, 
Maschinen,  Werkzeuge  und  Geräthe  wurde  für 
den  socialdemokratischen  Staat  Beschlag  gelegt. 
Dem  Glückseligkeitsschwindel  folgt  jedoch  sehr  bald 
arge  Enttäuschung.  Die  Einlagen  sämmtlicher  Spar- 
kassen verfallen  der  neuen  Ordnung,  was  selbst- 
redend grofse  Unzufriedenheit  bei  den  bisherigen 
Einlegern  erregt.  Agnes,  die  Verlobte  von  Franz, 
dem  ältesten  Sohne  des  Buchbindermeisters,  hat 
als  geschickte  Putzmacherin  durch  Fleifs  und  Spar- 
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samkeit  2000      zu  ilircr  Aussteuer  angesammelt,  1 
deren  Verlust  bittere  Betrübnifs  hervorruft.    Dem  • 
alten  Schwiegervater,  der  ebenfalls  ein  hübsches 
Sparkassenbuch   besitzt,   wagt   man   gar  nicht, 
die  Wahrheit  mitzulhcilen.    8  Millionen  Einleger 
mit  über  5  Milliarden  Guthaben  erleiden  gleiches 
Schicksal,  allgemeine  Aufregung  entsteht,  aber  ■ 
der  zielbewußte  Reichskanzler  beseitigt  im  Reichs- 
tage alle  Einwände  durch  Hinweis  auf  die  unab- 
änderlichen Grundsätze  der  neuen  Gesellschafts- 
ordnung.   Gleich  übel  sind  die  Erfahrungen  bei 
der  Arbeilsanweisung.    Der  frühere  Meister  wird  . 
als  einfacher   Geselle  eingestellt,    Sohn  Franz 
mufs,  weil  in  Berlin  Uebcrflufs  an  Buchdruckern 
vorhanden,  nach  Leipzig  übersiedeln,  die  Mutler 
findet  bei  der  Krankenpflege,  die  Schwiegertochter 
als  Weifsnähorin  Verwendung.     Der  Schwieger- 
vater kommt  ins  Versorgungshaus,   die  beiden 
jüngsten  Kinder  müssen  in  die  gemeinschaftlichen 
Erziehungsanstalten.     Das  traute  Familienleben 
hört  auf,  die  Wohnungen  werden  verloost,  cnl-  : 
behrliche  Hausgeräthe  anderweitig  verwandt,  die  ' 
Mahlzeiten   in  den  Staatsküchen   eingenommen.  ' 
Behaglich   fühlt   sich   eigentlich   Niemand ,  am 
tollsten  geht's  auf  dem  Lande  her.    Die  Bauern 
wollen  ihre  Grundslücke,  ihr  Vieh  u.  s.  w.  nicht 
gutwillig  abgeben ,  müssen  dazu  durch  die  be- 
waffnete Macht  gezwungen  werden,  Knechte  und 
Mägde  laufen  nach  den  Städten,   so   dafs  die 
Obrigkeit  sich  genöthigt  sieht,  sie  mittels  Zwang  j 
wieder  zurückzubringen.    Ueberall  gährt  es,  auch  \ 
an  leitender  Stelle.    Der  schneidige  Reichskanzler  I 
putzt  seine  Stiefel  nicht  selbst,  hält  sich  einen 
Diener,   läfst  das   Essen   aus   der  Slaatsküche 
holen,  anstatt  dort  zu  speisen,  unternimmt  in 
eigenem  Wagen  Lustfahrten   durch   den  Thier- 
garten ,   angeblich    aus  Gesundheitsrücksichten. 
Diese   Ausnahmestellung    verschnupft  vielseitig, 
Alles  soll  gleich  sein,  man  verhöhnt  den  „Protzen*, 
bewirft  ihn  mit  Koth  u.  s.  w.    Er  reicht  seine 
Entlassung  ein,  wegen  der  Stiefelwichsfrage  bricht 
eine  Ministerkrisis  aus.    Ein  Wechsel  findet  statt,  | 
der  neue  Reichskanzler  wichst  selbst ,   näht  ab-  j 
gerissene  Knöpfe  eigenhändig  an,  erscheint  regel- 
mässig in  der  Volksküche,  wandert  in  den  Strafsen 
zu  Fufs   herum   und  zwar  etwas  auffällig  mit 
grofsen   Packen   unter  den   Armen.  Trotzdem 
geht  die  Sache  keineswegs  besser.    Die  schärfste 
Greiizbewachung   kann  die  Zunahme   der  Aus- 
wanderung nicht  hindern.    In  den  Staalswctk- 
stälten  herrscht  die  gröfste  Faulenzerei,  Androhung 
strenger  Strafen  fruchtet  nichts,    lieber  die  öffent- 
lichen Verkaufsstellen  verlauten  ebenfalls  bittere 
Klagen.    Noch  schlimmer  ist  die  Zunahme  der 
Veruntreuungen,  Unterschlagungen  und  Diebstähle. 
Seitdem  die  Leute   nicht   mehr  imstande  sind, 
durch  persönliche  Anstrengungen  in  gesetzlicher 
Weise  sich  eine  Besserung  ihrer  Lebensverhält- 
nisse über  das  vorgeschriebene  gleiche  Mafs  zu 
verschaffen,  gehl  ihr  ganzes  Dichten  und  Trachten 
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dahin,  in  ungesetzlicher  Weise  dasjenige  zu  er- 
langen, was  ihnen  sonst  unerreichbar  ist.  Der 
Nachfolger  des  ersten  Kanzlers  ist  beflissen,  durch 
grofsartige  Einrichtung  von  Volksbelustigungen 
seine  Beliebtheit  zu  stärken.  Das  platte  Land 
gönnt  aber  Berlin  und  anderen  grofsen  Städten 
die  Freude  nicht  allein,  sondern  will  auch  daran 
theilnehmen.  Vergebens  sucht  der  geplagte  Staats- 
mann nach  einem  Ausweg,  endgültig  befriedigt 
er  keine  Partei  und  mufs  bald  abtreten.  Zu  den 
inneren  Wirren  kommen  äufsere  Verwicklungen, 
nicht  nur  mit  den  socialdemokralischen  Nachbar- 
staaten, sondern  auch  mit  Engländern  und  Ameri- 
kanern, welche  in  ihrer  Verblendung  der  Um- 
wälzung abhold  sind. 

Schwere  Prüfungen  erleidet  die  Familie  Schmidt. 
Der  älteste  Sohn  und  dessen  Verlobte  fliehen  unter 
grofsen  Lebensgefahren  nach  Amerika,  die  kleinste 
Tochter  Annie  stirbt  in  der  Erziehungsanstalt,  wahr- 
scheinlich infolge  vernachlässigter  Aufsicht.  Die 
Mutter  wird  schwermüthig  und  deshalb  in  einer 
Krankenanstalt  untergebracht. 

Ein  neu  gewählter  Reichstag  tritt  zusammen, 
er  steht  vor  einem  monatlichen  Fehlbetrag  von 
nicht  weniger  als  einer  Milliarde,  um  welche 
der  Verbrauch  des  Volkshaushalls  die  Erzeugung 
übersteigt.  Die  Ausdehnung  der  täglichen  Arbeits- 
zeit auf  12  Stunden  soll  Abhülfe  schaffen,  Ver- 
letzung der  Arbeitspflicht  mit  Entziehung  des 
Bettlagers,  Verhängung  von  Dunkel-  und  Latten- 
arrest ,  sogar  im  Wiederholungsfalle  mit  Prügel 
bestraft  werden.  Eine  stürmische  Sitzung  findet 
statt,  der  dritte  Reichskanzler  entwickelt  seine 
Vorschläge  unter  gelegentlichem  Widerspruch  der 
Gattin,  welcher  die  Ehre  einer  Wahl  zu  theil 
wurde,  aber  die  blinde,  von  der  Regierung  ab- 
hängige Mehrheit  steht  auf  deren  Seite.  Die 
Unzufriedenheit  wächst,  böse  Aufstände  brechen 
aus,  obendrein  rücken  Franzosen  und  Russen 
über  die  Grenzen.  Es  kommt  in  Berlin  zum 
Strafsenkampfe.  Die  Nachrichten  von  den  Kriegs- 
schauplätzen lauten  ungünstig.  Eine  vollständige 
Gegenrevolution  beginnt,  deren  Ergebnifs  Schmidt 
jedoch  nicht  erlebt,  denn  nachdem  seine  Frau 
vollständig  irrsinnig,  der  Schwiegervater  stumpf- 
sinnig geworden,  fällt  er  als  zufälliges  Opfer  des 
grofsen  Aufslandes.  Letzteres  berichtet  er  natür- 
lich nicht  selbst,  sondern  wir  erfahren  es  aus 
einem  Briefe  des  jüngsten  Sohnes  an  den  älteren 
Bruder  in  New  York,  wohin  der  Briefschreiber 
auch  flieht.  .An  den  Grenzen  blutige  Nieder- 
lagen, im  Innern  Anarchie  und  vollständige  Auf- 
lösung*, das  Ut  das  Ende  des  Liedes,  womit 
der  Verfasser  schliefst. 

Uns  will  bedünken,  dafs  Eugen  Richter  sich 
einer  ganz  überflüssigen  Grausamkeit  schuldig 
macht.  So  viele  Menschen  ins  Unglück  zu  stürzen, 
so  viel  Blut  zu  vergiefsen ,  wenn  auch  nur  auf 
dem  Papiere,  war  ganz  unnöthig,  um  den  Bebel- 
sehen  Unsinn  zu  widerlegen,  aber  wahrscheinlich 
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wollte  der  hartherzige  Schriftsteller  durch  recht 
grelle  Schilderung  wirken.  Eines  Verdachtes 
können  wir  uns  kaum  erwehren:  ineint  es  der 
sonst  so  kluge  Hr.  August  Bebel  mit  seinen  social- 
demokratischen  Luftschlössern  ehrlich,  glaubt  er 
selbst  daran,  oder  lacht  er  innerlich  darüber  und 
treibt  mit  seiner  schönen  Zukunftsmusik  lediglich 
socialdemokratischen  Wählerfang,  will  nur  das 
liebe  Stimmvieh  einheimsen?    Dann  hätte  aller- 


dings Hr.  Eugen  Richter  gegen  Windmühlen  ge- 
kämpft und  seinem  Witze  eine  leichtere,  gefälligere 
Form  geben  müssen. 

Uns  armen  Eisenindustriellen  hat  der  Führer 
des  Freisinns  oft  arg  heimgeleuchtet,  wir  jedoch 
wollen  christlich  handeln ,  feurige  Kohlen  auf 
das  Haupt  des  politischen  Gegners  sammeln,  in- 
dem wir  'seine  Satire  unseren  Lesern  unent- 
geltlich hiermit  empfehlen.  j.  Sehl  ml: 


Die  Invalidenrente. 


Fast  genau  zehn  Jahre  nach  dem  Erscheinen 
der  Kaiserlichen  Botschaft  vom  17.  November 
1881,  am  22.  November  v.  J.,  gelangle  die  letzte 
der  in  der  Botschaft  gemachteu  Versprechungen 
zur  Erfüllung.  Von  diesem  Tage  an  können 
Invalidenrenten  auf  Grund  des  Invaliditäts-  und 
Altersversicherungsgesetzes  vom  22.  Juni  1889 
zur  Auszahlung  gelangen.  Zehn  Jahre  ltnger 
angestrengter  Arbeit  hat  es  bedurft,  um  die  drei 
grofsen,  in  jener  Botschaft  versprochenen  Ver- 
sichcrungsgesetze  zur  völligen  Durchführung  zu 
bringen.  Die  Krankenversicherung  trat  mit  dem 
1.  December  1884,  die  Unfallversicherung  für 
die  Mehrzahl  der  gewerblichen  Berufszweige  am 
1.  October  1885,  die  Altersversicherung  am 
1.  Januar  1891  ins  Leben.  Die  Invaliditätsver- 
sicherung ist  ihnen  nunmehr  am  22.  November 
gefolgt,  d.  h.  sie  ist  von  diesem  Tage  an  zur 
praktischen  Handhabung  gelangt.  Grofse  Summen 
sind  bisher  für  die  versicherten  Personen  aufge- 
bracht worden.  Betragen  doch  allein  die  Kosten 
der  Unfallversicherung  auf  das  Jahr  1890  nahezu 
41  Millionen  Mark,  von  denen  nicht  weniger  als 
20  Millionen  schon  im  verflossenen  Jahre  den 
von  Unfällen  betroffenen  Arbeitern  bezw.  ihreu 
Hinterbliebenen  Angehörigen  als  Entschädigungen 
zugeflossen  sind.  Die  Invaliditätsversicherung  aber 
dürfte  noch  gröfsere  Beträge  als  ein  anderer  der 
bisherigen  Versicherungszweige  in  Anspruch 
nehmen. 

Anfänglich  wird  sich  allerdings  die  Last  nicht 
so  fühlbar  machen.  Die  Beiträge,  welche  das 
Reich  zu  den  Invalidenrenten  des  Jahres  1892 
leisten  soll,  und  die  in  jedem  Einzelfalle  aus  der 
Summe  von  50  <M  bestehen,  sind  auf  noch  nicht 
ganz  2  Millionen  veranschlagt.  Die  Beiträge  der 
Arbeitgeber  und  der  Arbeitnehmer  sind  im  voraus 
auf  eine  zehnjährige  Periode  festgesetzt  und 
dürften  auf  ihrer  jetzigen  Höhe,  wenn  nicht  in 
den  Bezirken  einzelner  Versicherungsanstalten  aus- 
nahmsweise viele  Invaliditälsfälle  vorkommen, 
bis  zum  Ende  des  Jahres  1900  bleiben.  Jedoch 

Im 


von  da  ab  darf  man  sich  auf  eine  beträchtliche 
Erhöhung  der  Beiträge  gefafst  machen.  Indessen 
ist  dies  eine  cura  posterior.  Gegenwärtig  mufs 
man  vor  Allein  seine  Aufmerksamkeil  der  Auf- 
gabe zuwenden,  die  bei  der  Invaliditätsversicherung 
den  Arbeitern  zugedachten  Wohlthaten  ihnen  auch 
thatsächlich  zukommen  zu  lassen.  Denn  davon 
hängt  wesentlich  die  Erreichung  des  Zieles  ab, 
welches  Kaiser  Wilhelm  1.  und  dem  Fürsten 
Bismarck  bei  der  Abfassung  der  oben  genannten 
Botschaft  vorgeschwebt  hat,  die  Herbeiführung 
des  socialen  Friedens.  Von  der  Krankenver- 
sicherung sowohl  wie  von  der  Unfallversicherung 
sprechen  die  Arbeiter  um  so  freundlicher,  je  länger 
dieselben  bestehen  und  je  besser  ihre  Principien 
bekannt  werden.  Es  ist  deshalb  auch  von  nicht 
zu  unterschätzender  Bedeutung,  daCs  die  Vor- 
schriften über  die  Invalidenrente  so  weit  und  so 
gut  als  möglich  bekannt  werden,  damit  einerseits 
nicht  unerfüllbare  Hoffnungen  geweckt  werden, 
andererseits  aber  auch  jeder  berechtigte  Anspruch 
zur  Anmeldung  und  zum  Erfolge  gelangt. 

Etwas  complicirt  sind  ja  die  Bestimmungen, 
welche  über  die  Erlangung  der  Invalidenrente 
während  der  Ucbergangszeit,  d.  h.  während  5  Bei- 
tragsjahren oder  5  X  47  Wochen  nach  dem 
1.  Januar  1891,  also  bis  zum  8.  Juli  1895, 
in  Kraft  bleiben.  Ihre  genaue  Befolgung  ist 
indessen  schon  deshalb  erwünscht,  um  die  Be- 
hörden und  die  in  Ehrenämtern  fungirenden  Arbeil- 
geber wie  Arbeiter  mancher  Arbeit  zu  überheben, 
sowie  für  unnütze  Schreibereien  an  Verwaltung«- 
kosten  zu  sparen. 

Drei  Hauptbedingungen  mufs  eine  versicherte 
Person  erfüllen,  ehe  sie  auf  eine  Berücksichtigung 
ihres  eventuellen  Anspruchs  auf  Invalidenrente 
während  der  Ucbergangszeit  rechnen  darf.  Zu- 
nächst mufs  bei  ihr  dauernde  Erwerbs- 
unfähigkeit eingetreten  sein.  Wann  ist  nun 
Jemand  erwerbsunfähig  im  Sinne  des  Gesetzes, 
und  unter  welchen  Umständen  ist  die  Erwerbs- 
unfähigkeit eine  dauernde?  Erwerbsunfähigkeit 
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isl   dann   anzunehmen ,   wenn   der  Versicherte 
infolge  seines  körperlichen  oder  geistigen  Zuslandes 
nicht    mehr    imstande  ist,    durch  eine  seinen 
Kräften  und  Fähigkeiten  entsprechende  Lohnarbeit 
mindestens  einen  Betrag  zu  verdienen ,  welcher 
gleichkommt   der   Summe    eines  Sechstels  des 
Durchschnitts  der  Lohnsätze,  nach  welchen  für 
ihn  Beiträge  entrichtet  worden  sind,  und  eines 
Sechtsels  des  dreihundertfachen  Betrages  des  orts- 
üblichen Tagelohns  des   letzten  Beschäftigungs- 
ortes, an  welchem  er  nicht  lediglich  vorüber- 
gehend beschäftigt  gewesen  ist.    Die  Höhe  der 
Lohnsätze  kann  man  aus  den  in  den  Quittungs- 
karten eingeklebten  bezw.  als  früher  eingeklebt 
gewesen  bescheinigten  Beitragsmarken  erkennen, 
indem  für  die  1.  Lohnklasse  der  Satz  von  300 
für  die  zweite  von  500,  für  die  dritte  von  720 
und  für  die  vierte  von  960  tM  gilt.    Der  orts- 
übliche Tagelohn  jedes  Ortes  ist  von  der  be- 
treffenden Gemeindebehörde  durch  die  officiellen 
Blätter  oder  auf  andere  Weise  zur  allgemeinen 
Kenntnifs    gebracht.     Es   kann  demnach  jeder 
Einzelne  auf  Grund   einer   kurzen  Berechnung 
genau  ermessen,  ob  Erwerbsunfähigkeil  im  Sinne 
des  Gesetzes  vorliegt  oder  nicht.    Die  Frage  da- 
gegen, ob  die  Erwerbsunfähigkeit  „dauernd"  ist, 
ist  natürlich  nicht  durch  eine  blofse  Zusammen- 
stellung mechanischer  Momente  zu  beantworten. 
Sie    ist   Gegenstand    thatsächlicher  Feststellung. 
Sobald  der  Versicherte  erwerbsunfähig  wird,  hat 
er  seinen  Anspruch  auf  Invalidenrente  bei  der 
unteren  Verwaltungsbehörde  anzumelden.  Heber 
den  Anspruch  entscheidet  unter  Mitwirkung  der 
letzteren  sowie  der  Vertrauensmänner  und  der 
für  den  Antragsteller  zuständigen  Krankenkassen 
der  Vorstand  derjenigen  Versicherungsanstalt,  an 
welche  ausweislich  der  Quittungskarten  für  den 
Empfangsberechtigten  zuletzt  Beiträge  entrichtet 
worden  sind.    Der  Vorstand  entscheidet  also  auch 
die  Frage,  ob  die  Erwerbsunfähigkeit  „ dauernd*  ist. 
Dabei  soll  indessen  das  aequm  et  bonum  auch 
eine  Rolle  spielen.    Jedenfalls  braucht  der  Nach- 
weis, dafs  in  dem  Zustande  des  betreffenden 
Versicherten  niemals  wieder  eine  Besserung  ein- 
treten könne,  nicht  gerade  geführt  zu  werden.  Jedoch 
darf  eine  Invalidenrente  vorbehaltlich  einer  noch 
zu  erwähnenden  Ausnahme  nicht  gewährt  werden, 
wenn  es  nach  menschlichem  Ermessen  aufser 
Frage  steht,  dafs  der  Betreffende  in  absehbarer 
Zeit  wieder  hergestellt  wird.     Hierbei  werden 
natürlich  ärztliche  Gutachten  von  erheblicher  Be- 
deutung sein,  jedoch  brauchen  sie  an  sich  noch 
nicht  als  ausschlaggebend  erachtet  zu  werden.  Da- 
nach dürfte  man  im  grofsen  Ganzen  über  beide  in 
Rede  stehenden  Fragen  genügend  orientirt  sein 
können.    Jedenfalls  ist  klar,  dafs  eine  sogenannte 
Halbinvalidität  keine  Berücksichtigung  finden 
wird.    Dagegen  wird,  und  damit  kommen  wir 
auf  die  oben  erwähnte  Ausnahme  zu  sprechen, 
ein  anderer  Zustand  eines  Versicherten  der  dauern- 


den Erwerbsunfähigkeit  gleich  geachtet.  Ist  ein 
Versicherter  infolge  von  Krankheit  bereits  ein 
Jahr  hindurch  ununterbrochen  erwerbsunfähig  ge- 
wesen, so  soll  er  für  die  weitere  Dauer  seiner 
Erwerbsunfähigkeit  Invalidenrente  erhalten.  Hier 
handelt  es  sich  aber,  wohlgemerkt,  um  ein 
Kalenderjahr.  Ansprüche  auf  Grund  dieser  Be- 
stimmung werden  demnach  vom  Anfang  des  Jahres 
1892  ab  erhoben  werden  können. 

Berücksichtigung  werden  jedoch  die  Ansprüche 
auf  Invalidenrente  während  der  Uebergangszeil 
nur  finden,  wenn  noch  zwei  weitere  Bedingungen 
erfüllt  sind.    Die  eine  betrifft  die  Zahlung  der 
Versicherungsbeiträge.    In  dieser  Hinsicht 
ist  vorgeschrieben,  dafs  mindestens  die  Beiträge 
für   47   Wochen   geleistet   sein   müssen.  Die 
Quittungskarte  giebt  hierüber  untrüglichen  Auf- 
schlufs.  Wer  also  bereits  vor  dem  1.  Januar  1891 
invalid  war  und  demnach   auch   gar  nicht  ver- 
sicherungspflichtig geworden  ist,  wird  Invaliden- 
rente nicht  erhalten,  selbst  dann  nicht,  wenn  für 
ihn  irrthümlich  Beiträge  entrichtet  worden  sein 
sollten.    Andererseits  ist  es  aber  nicht  durchaus 
nothwendig,  dafs  für  sämmlliche  47  Beitrags- 
wochen Beiträge  entrichtet  worden  sind.  Das 
Reichs  -  Versicherungsamt   hat    schon   die  Ent- 
scheidung getroffen ,  dafs  die  im  Gesetze  wegen 
der  Anrechnung  der  Krankheits-  und  Militärdienst- 
zeilen allgemein  getroffenen  Bestimmungen  auch 
für  die   Uebergangszeil  Geltung   haben  sollen. 
Demnach  werden  als  Beitragszeiten  angesehen: 
Krankheiten  von  sieben  oder  mehr  aufeinander- 
folgenden Tagen  und  militärische  Dienstleistungen. 
Nehmen  wir  also  einmal  an,  ein  Arbeiter,  der  in 
der  ersten  Woche  des  Jahres  1891  in  einem  nicht 
lediglich  vorübergehenden   Arbeitsverhältnifs  ge- 
standen hat  und  für  den  der  eine  Wochenbeitrag 
bezahlt  worden  ist ,  wäre  in  der  zweiten  Woche 
schon  krank  geworden  und  bis  zum  22.  November 
auch  krank  geblieben,  so  durfte  er,  falls  bei  ihm 
dauernde  Erwerbsunfähigkeit  nach  dem  22.  Novem- 
ber eingetreten  war,  seinen  Anspruch  auf  Invaliden- 
rente geltend  machen,  obgleich  für  ihn  nur  ein 
Wochenbeitrag  gezahlt  war,  vorausgesetzt  allerdings, 
dafs  er  die  dritte  noch  zu  erwähnende  Bedingung 
gleichfalls  erfüllen  konnte.  Dabei  ist  zu  beachten, 
dafs  die  Dauer  der  Krankheit  nicht  als  Beitrags- 
zeit in  Anrechnung  kommt,  wenn  der  Beiheiligte 
sich  die  Krankheit  vorsätzlich  oder  bei  Begehung 
eines  durch  strafgerichlliches  Urtheil  festgestellten 
Verbrechens ,  durch  schuldhafte  Betheiligung  bei 
Schlägereien   oder  Rauf  händeln ,  durch  Trunk- 
fälligkeit     oder     durch     geschlechtliche  Aus- 
schweifungen zugezogen  hat.    Auch  kommt  die 
über  ein  ununterbrochenes  Jahr  hinausreichendc 
Dauer  einer  Krankheit  nicht  in  Anrechnung.  Hier 
würde  eben  der   oben   bereits   erwähnte  Fall 
eintreten,  dafs  dann  für  die  weitere  Dauer  der 
Erwerbsunfähigkeit    die    Invalidenrente  gezahlt 
werden  würde. 
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Ute  letzte  Bedingung,  welche  während  der 
Uebergangszeit  hei  einem  Anspruch  auf  Invaliden- 
rente erfüllt  werden  mufs ,  betrifft  den  Nach- 
weis über  die  Beschäftigung  vor  dein 
1.  Januar  1891.  Im  Gesetz  ist  vorgeschrieben, 
dafs  für  einen  Versicherten,  welcher  dauernd 
erwerbsunfähig  ist  und  seine  Beiträge  während 
eines  Beitragsjahres  entrichtet  hat,  die  Wartezeit 
von  5  Beitragsjahren  sich  um  diejenige  Zahl  von 
Wochen  vermindert,  während  «leren  er  nachweis- 
lich vor  dem  Inkrafttreten  des  Gesetzes,  jedoch 
innerhalb  der  letzten  fünf  Jahre  vor  Eintritt  der 
Erwerbsunfähigkeit,  in  einem  Arbeits-  oder  Dienst- 
verhältnifs  gestanden  hat,  welches  nach  dem  Ge- 
setze die  Versicherungspflicht  begründen  würde. 
Mit  anderen  Worten,  über  einen  je  längeren  Zeit- 
raum innerhalb  der  Jahre  1886  -  1891  der  Ver- 
sicherte einen  Nachweis  über  eine  jetzt  ver- 
sicherungspflichtige Beschäftigung  beibringen  kann, 
einen  um  so  früheren  Anspruch  auf  Invalidenrente 
kann  er  erheben.  Nehmen  wir  an,  ein  Ver- 
sicherter sei,  nachdem  er  vom  1.  Januar  bis 
22.  November  v.  J.  Beitrüge  entrichtet  halte, 
dauernd  erwerbsunfähig  geworden,  so  mufste  sein 
Anspruchauf  Invalidenrente  anerkannt  werden, 
wenn  er  den  Nachweis  führen  konnte,  dafs  er 
vom  22.  November  1886  an  5X*7  =  235  Wochen 
derart  beschäftigt  gewesen  war,  dafs  auf  diese  Be- 
schäftigung das  jetzige  Invaliditäts-  und  Altersver- 
sicherungsgesetz hätte  angewendet  werden  müssen. 


Man  ersieht  daraus,  wie  wichtig  diese  Nachweise 
über  die  Zeit  vor  dem  1.  Januar  1891  sind. 

Das  Gesetz  hat  aber  auch  eine  allgemeine 
Ausnahme  festgesetzt,  die  gleichfalls  für  die  Ueber- 
gangszeit Gültigkeit  hat.  Wer  sich  erweislich  die 
Erwerbsunfähigkeit  vorsätzlich  oder  bei  Begehung 
eines  durch  strafgerichtliches  Urtheil  festgestellten 
Verbrechens  zugezogen  hat,  hat  keinen  Anspruch 
auf  Invalidenrente.  Hiernach  müssen  in  den  be- 
treffenden Füllen  die  Vorstände  der  Versicherungs- 
anstalten unbedingt  verfahren.  Versicherte,  welche 
auf  die  angegebene  Weise  erwerbsunfähig  geworden 
sind,  brauchen  demnach  erst  gar  keine  Ansprüche 
zu  erheben;  die  letzteren  würden  nicht  berück- 
sichtigt werden. 

Wer,  trotzdem  er  alle  oben  angeführten  Be- 
dingungen erfüllt  hat,  mit  seinem  Anspruch  auf 
Invalidenrente  von  der  Versicherungsanstalt  abge- 
wiesen wird,  kann  bei  dem  Schiedsgericht  seines 
Kreises  Berufung  einlegen.  Ein  Antrag  auf 
Bevision  des  schiedsgerichtlichen  Urtheils  beim 
Beichs- Versicherungsamte  ist  im  Unterschiede  von 
dem  Verfahren  bei  der  Unfall  Versicherung  nur 
gestattet,  wenn  er  darauf  gestützt  werden  kann, 
dafs  die  angefochtene  Entscheidung  auf  der  Nicht- 
anwendung oder  auf  der  unrichtigen  Anwendung 
des  bestehenden  Bechts  oder  auf  einem  Verslofs 
wider  den  klaren  Inhalt  der  Acten  beruht  oder 
dafs  das  Verfahren  an  wesentlichen  Mängeln  leidet. 

R.  Kraute. 


Zu  den  Handelsverträgen. 


Die  Handelsverträge  mit  Oesterreich-Ungarn, 
Italien  und  Belgien  sind  im  Deutschen  Reichstage 
in  einem  Tempo  erörtert  und  angenommen  worden, 
dem  andere  an  der  Sache  betheiligte  Corporationen, 
obgleich  sie  ausschliefslich  aus  Fachmännern  be- 
stehen, nicht  zu  folgen  vermochten.  So  hat  u.  a. 
der  sämmtliche  Industriezweige  Rheinlands  und 
Westfalens  umfassende  >  Verein  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen«  in  einer  am  22.  Decbr.  v.  J. 
zu  Düsseldorf  abgehaltenen  Ausschufssitzung  in 
einer  Resolution  erklärt,  dafs  er  zu  den  Handels- 
verträgen erst  an  dem  genannten  Tage  habe 
Stellung  nehmen  können,  „weil  er  eine  eingehende 
und  sachliche  Prüfung  der  in  Betracht  kommenden 
Fragen  im  einzelnen  für  nothwendig  erachtete 
und  eine  solche  innerhalb  weniger  Tage  vorzu- 
nehmen sich  nicht  in  der  Lage  hielt".  Auch 
mit  dem  übrigen  Inhalt  der  von  dem  genannten 
Verein  gefafsten  Resolutionen,  welche  unsere  Leser 
in  der  „Industriellen  Rundschau*  des  gegen- 
wärtigen Heftes  abgedruckt  linden,  weifs  sich  die 
Eisenindustrie  durchaus  einverstanden. 


Zunächst  hat  auch  die  Eisenindustrie  niemals 
auf  Kosten  der  Landwirtschaft  Voiiheilc  zu  er- 
langen versucht,  und  wenn  man  die  letztere  gegen 
die  erstere  im  gegenwärtigen  Augenblick  auf- 
zureizen versucht,  so  wird  das  um  so  weniger 
von  Erfolg  begleitet  sein  können,  als  die  Eisen- 
industrie die  Handelsverträge  nicht  veranlafsl  und 
von  vornherein  erklärt  hat,  sie  wolle  keine  Be- 
günstigungen auf  Kosten  der  Landwirtschaft. 
Nun  kommt  aber  noch  hinzu,  dafs  irgendwie 
nennenswerte  Vortheile  für  die  Eisenindustrie 
trotz  der  unserer  Landwirtschaft  auferlegten  Opfer 
nicht  nur  nicht  erreicht  worden  sind,  sondern  im 
Gegenteil  vielfach  die  Wettbewerbsfähigkeit  der 
deutschen  Eisenindustrie  dem  Auslände  gegenüber 
auf  das  entschiedenste  erschwert  wird,  während 
die  Einfuhr  ausländischer  Erzeugnisse  in  das 
Deutsche  Reich  in  manchei  Beziehung  eine  wesent- 
liche Erleichterung  findet.  Im  Ocsterrcichischcn 
Zolltarif  sind  durchweg  nur  die  Zölle  um  eine 
Kleinigkeit  ennäfsigl,  welche  als  Prohibitivzölle 
wirkten  und  trotz  der  Ermäfsigung  auch  forlgesetzt 
als  solche  wirken  werden,  so  dafs  ein  Nutzen  aus 
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der  letzteren  für  Deutschlands  Eisenindustrie  nie 
hervorgehen  kann:  Belgien  aber  hat  man  gerade 
auf  eisenindustriellem  Gebiete  so  grofse  Con- 
ccssionen  gemach»,  dafs  gewisse  Branchen,  die 
schon  unter  den  jetzigen  Zollverhältnissen  sehr 
schwer  unter  dem  belgischen  Wettbewerb  zu 
leiden  hatten,  diesem  Wettbewerb  gegenüber  stand- 
zuhalten kaum  in  der  Lage  sein  dürften. 

Unter  diesen  Umständen  erachtet  es  auch  die 
Eisenindustrie  für  unbedingt  nothwendig,  dafs  die 
Beichsregierung  an  den  Grundprinclpien  des 
Schutzes  der  nationalen  Arbeit  um  so  mehr  fest- 
halte, als  die  Gegner  dieses  Schutzes  bereits  heute 
den  Sieg  des  schrankenlosen  Freihandels  für  die 
nächste  Zukunft  in  Aussicht  stellen  zu  dürfen 
glauben.  Die  Lobredner  der  neuen  Verträge  wissen 
nicht  genug  den  Vorzug  zu  rühmen,  dafs  wir 
nun  zwölf  Jahre  hindurch  mit  stetigen  Verhält- 
nissen rechnen  können,  weil  die  Zölle  »gebunden« 
seien.  Ja  wohl  gebunden,  aber  nur  nach  oben, 
nicht  nach  unten!  Und  wer  heule  die  Freihandels- 
blälter  liest  und  darin  neben  der  Versicherung, 
dafs  die  Handelsverträge  die  erste  Etappe  auf  dem 
Siegeswege  des  Freihandels  über  den  Schulzzoll 
darstellen,  die  Aufforderung  findet,  der  Freihandel 
solle  nun  aus  der  Offensive  in  die  Defensive  über- 
gehen, der  wird  mit  uns  der  Ansicht  sein,  dafs 
wir  nicht  gegen  Phantome  kämpfen,  wenn  wir 
im  Interesse  der  Nationalwirtschaft  unseres  Vater- 
landes ein  Festhalten  an  den  Grundprincipien  der 
Zoll-  und  Handelspolitik  von  1879  fordern  und 
alle  Zweifel  darüber  hinweggeräumt  sehen  möchten, 
dafs  wählend  der  zwölf  Jahre  der  gepriesenen 
»Stetigkeit«  nicht  Zugeständnisse  an  den  Frei- 
handel durch  Abbröckelung  unserer  Zölle  nach 
unten  gemacht  werden.  Ruft  doch  schon  heute 
ein  deutsches  Freihandelsblatt  zum  Kampfe  gegen 
die  noch  bestehenden  deutschen  Zölle  auf;  die 
ausländischen  würden  dann  später  von  selbst 
fallen  —  eine  wirthschaflspolitische  Anschauungs- 
weise, die  zum  Lachen  reizen  könnte,  wenn  die 
Sache  nicht  so  furchtbar  ernst  wäre. 

Endlich  hat  der  Wirtschaftliche  Verein  sein 
Bedauern  darüber  ausgesprochen,  „dafs  die  In- 
dustrie bezüglich  der  jetzt  angenommenen  Ver- 
träge nicht  genügend  befragt  worden  ist  und 
erwartet,  dafs  bei  den  ferner  abzuschliefsenden 
Verträgen  -die  betheiligten  ludtistrieeu  eingehend 
gehört  werden  und  ihnen  Gelegenheit  gegeben 
wird,  sich  über  etwaige,  von  Deutschland  an  an- 
dere Länder  zu  gewährende  Zugeständnisse  gut- 
achtlich zu  äufsern*. 

Auch  in  diesem  Punkte  weifs  sich  die  Eisen- 
industrie mit  dem  genannten  Verein  völlig  einig, 
um  so  mehr,  als  es  notorisch  feststeht,  dafs  die 
ausländischen  Staaten  die  Industrie  nicht  allein 
ausgiebig  gefragt,  sondern  Vertreter  derselben 
direet  als  Gutachter  zu  den  Verlragsverhandlungen 
hinzugezogen  haben  Das  scheint  man  in  PreuTsen 
noch  nicht  für  angezeigt  zu  hallen;  wir  werden 


aber  auf  «lieser  Forderung  um  so  mehr  bestehen, 
als  die  Industrie  ja  durch  den  Mund  des  Herrn 
Grafen  v.  Caprivi  seihst  als  »Nähramme«  be- 
zeichnet worden  ist  und  man  hei  der  Ernährung«- 
frage  des  Kindes  in  ersler  Linie  ja  auch  die  Amme 
zuzuziehen  mit  Recht  für  eine  Pflicht  hält. 

Als  historisch  werthvolles  Actcnslück  fügen 
wir  diesen  kurzen,  vorläufigen  Betrachtungen  i'il>er 
die  Handelsverträge  die  Ansichten  des  Mannes 
bei,  welcher  als  Vater  der  Zoll-  und  Handels- 
politik von  1879  erfreulicherweise  noch  heute  bei 
der  Mehrheit  des  deutschen  Volkes  in  dem  Rufe 
eines  hervorragenden  Volkswirtes  steht,  —  des 
Fürsten  v.  Bismarck,  der  sich  den  Abgeordneten 
der  Stadt  Siegen  gegenüber,  welche  ihm  den 
Ehrenbürgerbrief  überbrachten  —  gröfslentheils 
waren  es  Eisenhüttenleutc  —  in  der  nachfolgenden 
Weise  aussprach: 

,Ich  bin  aus  den  amtlichen  Beziehungen  zu 
Ihrer  Industrie  heraus  und  kann  auch  jetzt  in 
Berlin  die  Sache  nicht  ergreifen.    Wenn  ich  hin- 
käme und  im  Reichstage  den  Mund  auflhäte,  so 
müfste    ich   der   herrschenden    Politik  schärfer 
entgegentreten,  als  ich  es  bisher  meiner  Stellung 
und  Vergangenheil  angemessen  finde;  ich  müfste 
entweder  schweigen  oder  so  reden,  wie  ich  denke. 
Wenn  ich  Letzteres  thue,  so  hat  das  eine  Trag- 
weite nach  unten ,  nach  oben ,  nach  aufsen  und 
nach  innen,  an  die  ich  mich  auch  heute  noch 
nicht  gewöhnen  kann.    Es  kann  ja  sein,  dafs 
|  die   Notwendigkeit    für   mich   eintritt,  dieses 
j  subjective  Gefühl  zu  überwinden.  Für  heute  möchte 
|  ich  nur  sagen :   Nondum  meridies.     Wenn  ich 
'  jetzt  nach  Berlin  käme  und  spräche  für  den 
Schutz  der  Landwirtschaft,  so  würde  man  nur 
sagen:  „Vous  eles  orfcvre,  monsieur",  und  meine 
Bedenken  für  interessirt  halten ;  damit  wäre  die 
Sache  erledigt.    Ich  würde  deshalb,  wenn  ich 
dort  wäre,  mehr  für  Politik  eintreten  und  für 
das  Interesse  der  Industrie  mehr  wie  für  das 
eigne.     Die  Landwirtschaft   isl  ohnehin  schon 
dran  gewöhnt,  das  Stiefkind  der  Bureaukratie  zu 
sein,  die  ihr  Lasten  auferlegt  ohne  Wohlwollen 
und  Sachkunde.     Aher  es  ist  doch  auch  eine 
grofse  Menge  von  Industriezweigen ,  die  benach- 
teiligt  werden   durch    die   neuen  Vorschläge. 
Einige  haben  Vortheile  erlangt;  wie  grofs  diese 
im  ganzen  sind,  und  wie  grofs  auf  der  andern 
Seile  der  Nachteil ,  den  die  unter  bessere  Be- 
dingungen   versetzte   österreichische  Goncurrenz 
[  uns  bringt,  und  ob  die  Kaufkraft  Oesterreichs 
t  für  unsere  Productc  einer  Steigerung  fähig,  und 
j  wieweit  unser  Import  nach  Oesterreich  Transit 
nach  Balkan  und  Orient  ist,  entzieht  sich  bisher 
meinem  Urlheile.     In  der  Liste  der  Industrie- 
|  waaren  sind's  etwa  dreifsig  oder  mehr,  deren 
•  Zollschutz  gemindert  werden  soll.    Aber  solange 
!  die  betreffenden  Indusl Hellen  nicht  selbst  klagen 
und  sich  an  ihre  Reichslagsahgeordneten  wenden, 
damit  diese  für  sie  eintreten,  kann  ich  mich 
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ihnen  nicht  aufdrängen.  Dazu  hin  ich  nicht 
sachkundig  genug.  —  Wer  ist  Industrieller  unter 
Ihnen?  (Antwort:  Fast  Alle.)  —  Da  werden  Sic 
sich  die  Liste  Tergegenwärtigen  und  sich  nicht 
verhehlen,  dafs  wir  nicht  nur  der  österreichischen 
und  italienischen,  sondern  auch  der  französischen 
und  englischen .  ja  sogar  der  amerikanischen 
Industrie,  trotz  Mac  Kinlcy-Bill,  wesentliche  Er- 
leichterungen zugestehen  sollen.  Denn  die  mit 
diesen  Staaten  geschlossenen  Verträge  kann  man 
nicht  hrechen.  Die  Amerikaner  nahen  in  dem 
Verlrage  mit  l'reufsen  1885  das  Meistbegünstigungs- 
recht  erhalten ,  werden  also  nach  Annahme  der 
Verträge  zu  den  neuen  Zollsätzen  importiren. 
Ihnen  das  unter  Vorwänden  zu  verwehren,  wird 
dort  als  Vertragsbruch  gedeutet  werden.  Welchen 
Industriezweigen  dies  gefährlich  ist  und  welche 
es  weniger  schädigt,  das  kann  ich  nicht  bcurlheilen, 
und  wie  der  Reichstag  das  so  schnell  bcurlheilen 
will ,  ist  mir  unerklärlich.  Das  Beunruhigendste 
am  Ganzen  ist  mir  die  Abdication  des  Reichstags, 
wenn  er  in  wenigen  Tagen  das  begutachten  und 
zur  dauernden  Einrichtung  machen  will,  was 
Herren  vom  grünen  Tische  in  Zeit  eines  Jahres 
im  geheimen  ausgearbeitet  haben.  Wer  hat  denn 
alle  diese  Aenderungen  und  Bestimmungen  ent- 
worfen? Geheimräthe,  ausschliefslich  Consumcnleu, 
auf  die  das  Bibelwort  pafst:  Sie  säen  nicht,  sie 
ernten  nicht  und  sammeln  nicht  in  die  Scheuern 
—  Herren,  die  der  Schuh  nicht  drückt,  den  sie 
für  den  Fufs  der  Industrie  zurechlschneiden  — 
die  Rureaukratie  ist  es,  an  der  wir  überall  kranken. 

Ich  würde  nie  den  Muth  gehabt  haben ,  auf 
zwölf  Jahre  den  Sprung  ins  Dunkle  zu  thun. 
Die  Härten  der  neuen  Verträge  werden  sich  beim 
Gebrauche  bald  herausstellen  und  sie  werden  un- 
abänderlich sein.  Sich  derselben  jetzt ,  vor  der 
endgültigen  Festlegung,  bewufst  zu  werden,  dafür 
bleibt  der  Industrie  nicht  Zeit.  Ks  war  ja  bisher 
Alles  ein  Gehcimnifs.  Wenn  gesagt  worden  ist, 
unlcr  der  vorigen  Regierung  sei  dieselbe  Taktik 
des  Verschweigeiis  beobachtet  worden,  so  ist  das 
eine  Fiction.  Wir  haben  1878  damit  begonnen, 
die  Tariffrage  in  die  Oeffentlicbkeit  zu  werfen; 
wir  haben  das  gemacht,  was  die  Engländer  fair 
play  und  die  Franzosen  Carte  sur  table  nennen. 
Diesmal  war  heimliche  Vorbereitung  beliebt  und 
der  Reichstag  soll  sich  in  wenig  Tagen  mit  dem 
Ganzen  abfinden.  Darin  liegt  politisch  ein  sehr 
bedauerliches  Ergebnifs.  Wenn  der  Reichstag 
das  auf  sich  nimmt,  so  schädigt  er  sein  Ansehen 
im  Volke:  will  er  es  wahren,  so  mufs  er  in  so 
einschneidenden  Fragen  wenigstens  die  Anstands- 
frist beobachten,  in  der  eine  sachliche  Prüfung 
möglich  ist. 

Die  Schmerzen,  wenn  die  neuen  Stiefel  erst  an- 
gezogen sind,  werden  folgen.  Was  haben  unsere 
Abgeordneten  dabei  gelhan?  wird  dann  gefragt 
werden,  und  die  Antwort  wird  lauten :  Sie  haben 
zugestimmt,  weil  die  Regierung  es  wünschte. 


Dafs  der  Reichstag  nicht  die  Möglichkeil 
habe,  an  den  Verträgen  zu  ändern,  ist  eine  weitere 
Fiction.  Er  kann  bei  jedem  einzelnen  Paragraphen 
sagen:  den  wollen  wir  nicht  und  wollen  ablehnen, 
wenn  er  nicht  geändert  wird.  Der  Reichstag  ist 
in  der  Gesetzgebung  auch  über  Zölle  vollkommen 
gleichberechtigt  mit  dem  Bundesrathe. 

Der  Reichstag  ist  das  unentbehrliche  Binde- 
mittel unserer  nationalen  Einheit.    Verliert  er  an 

i  Autorität,  so  werden  die  Bande,  die  uns  zusammen- 
halten, geschwächt.  Unser  Zusammenhalten  im 
Reiche  beruht  auf  den  Verträgen ,  welche  die 
deutschen  Regierungen  miteinander  geschlossen 
haben,  aber  auch  auf  der  gemeinsamen  Vertretung 
im  Reichstage.  Diese  widerstandsfähig  und  in 
Ansehen  zu  erhalten,  ist  unsere  nationale  Aufgabe. 

Hierzu  würde  ich  auch  in  den  jetzt  vorliegen- 
den Verhandlungen  gern  mitwirken,  aber  nachdem 
alle  Fractionen  aus  Gründen  des  Fraclionsinteresses 
sich  vorher  verpflichtet  haben,  mufs  ich  mein 
Auftreten  für  nutzlos  halten.  Ich  weifs,  was  so 
ein  Fractionsbeschlufs  besagt ,  an  ihm  ist  nicht 
zu  rütteln,  wie  auch  nachher  die  Haltung  der 
Fraclion  wechseln  mag.  Angenommen  wird  das 
Ganze  so  wie  so.  Mein  Hinkommen  und  meine 
Aussprache  würde  jetzt  sich  darauf  beschränken 
müssen,  die  Urheber  der  Vorlage  und  die,  welche 
sie  annehmen,  ohne  Erfolg  zu  kritisiren  und  an- 
zugreifen. Das  ist  eine  Aufgabe,  die  mir  wider- 
strebt. Ich  hoffe,  dafs  der  Reichstag  selbst  in 
Erkenntnifs  seiner  Stellung  im  Lande  sich  wenigstens 

I  vor  einer  Uebereilung  hüten  werde,  unter  der  sein 
Ansehen  leiden  könnte.  Ich  bin  zu  einer  so 
tiefgreifenden  Kritik,  wie  ich  sie  üben  müfste, 
wenn  ich  heut  im  Reichstage  reden  wollte, 
weniger  berufen  wie  Andere ;  ich  bin  50  Jahre 
im  Dienste  des  Staates  gewesen  und  Jahrzehnte 

,  lang  an  erster  Stelle ;  gegen  dessen  Leiter  öffent- 
lich so  aufzutreten,  wie  ich  müfste,  wenn  ich  im 
Reichstage  überhaupt  redete,  widerstrebt  meinem 
Gefühle  und  ist  mir  peinlich,  und  es  müfsten 
noch  stärkere  Gründe  wie  heule  vorliegen ,  dafs 

]  ich  diesen  Widerwillen  überwände.    Die  Nölbigung 

j  dazu  läuft  mir  vielleicht  nicht  weg,  aber  ich  will 
es  noch  abwarten. 

Dies  Alles  führe  ich  Ihnen  als  Entschuldigung 
an,  dafs  ich  hier  auf  der  Bärenhaut  liege,  anstatt 
mein  Mandat  zu  erfüllen.    Mein  Arzt  ist,  wie  Sic 

|  sehen ,  wieder  hergekommen ,  um  mich  bei  «len 
Rockschöfsen  festzuhalten ;  er  hörte  von  meiner 
Frau,  dafs  ich  nach  Berlin  welle,  und  beeilt  sich, 
den  Flüchtling  wieder  einzufangen. 

Ich  schiebe  meine  Theilnahme  an  den  Ver- 
handlungen noch  auf,  so  schwer  auch  die  Sorge 

|  auf  mir  lastet,  dafs  wir  für  12  Jahre  an  Zustände 

|  gebunden  werden  sollen ,  deren  Wirkung  heute 
Niemand  Übersicht,  auch  ihre  Urheber  nicht.* 

Wir  lassen  nunmehr  die  vom  >  Verein  deutscher 
Eisen-  und  Slahlindustrieller«  herausgegebene  Zu- 

I  sammenstellung  der  Zollsätze  folgen: 


Digitized  by  Google 


38         Nr.  1. 


.STAHL  UND  EISEN/ 


Januar  1892. 


Acndcrungcn  der  Zollsätze  für  Eisen,  Eisenartikcl,  Maschinen,  Waggons,  Schiffe, 
Kupfer  und  Kupferwaaren  in  den  neuen  Handelsverträgen. 
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I.  Abänderungen  des  deutschen  Zolltarifs. 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben,  nicht  tihor  12  cm  lang.  ?.utn  Umschmelzen  . 

Eisenbahnachseii,  Eisenbahnradeisen  und  Eisenbahnräder  

Kochgeschirr,  eisernes,  grobes,  emaillirlcs  

Gewehrfedern,  Gewehrhähne,  Gewehrläufe,  eiserne  grobe: 

nicht  abgeschliffen  

abgeschliffen  

Dergleichen  feine,  sowie  polirte,  lackirte  u.  s.  w  

Gewehrschlösser  

Kratzen  (Kralzmascliinen   bezw.  Mascbinentheile  mit  aufgezogenen  Kratzen- 
besrhlägcn)  im  Gewicht  von  mindestens  200  kg  netto  

II.  Abänderungen  des  österreichisch-ungarischen  Zolltarifs. 

Hoheiten,  Eisen  und  Stahl,  alt  gebrochen  und  in  Abfallen  zum  Schmelzen 

und  Schweifsen  

Anmerkung:  Eisenfeile  und  Hammerschlag  

Luppeneisen,  Ingots   

Eisen  und  Stahl  in  Stäben  geschmiedet  oder  gewalzt : 

nicht  faconnirl   

.  Anmerkung:     Flufseiscnzaggel    und    Zaggel    aus  abgeschweiftem 

Schiveifscise»  

faqonnirt  

Eisenbahnschienen  

Bleche  und  Platten: 

in  der  Starke  von  1  mm  und  mehr  

...        .    weniger  als  1  mm 

bis  0,4  mm  

unter  0,4  mm  

Bleche  und  Platten  dressirt: 

in  der  Starke  von  1  mm  und  mehr  

,    ,       ,       „    weniger  als  1  min 

bis  0,4  mm  

unter  0,4  inm  

gefirnifst,  verkupfert,  verzinnt,  verzinkt,  verbleit,  vernickelt,  Bleche  und 
Platten  polirt : 

in  der  Stärke  von  0,4  mm  und  mehr  

unter  0,4  mm  

dessinirt,  moirirt,  lackirt: 

1.  in  der  Starke  von  0,4  nun  und  mehr  

2.  unter  0,4  mm  

Draht : 

in  der  Stärke  von  1,5  mm  und  mehr  

Anmerkung:  Walzdraht  Ober  4  min  für  Drahtziehereien  auf  Erlaubnis- 
schein unter  den  im  Verordnungswege  vorzuzeiehnenden  Bedingungen 
und  Controlen  

in  der  Starke  von  weniger  als  1.5  mm  bis  0,5  mm  

.    *       .  0,5  mm  

Anmerkung;  Kratzendraht  unter  1,5  mm  beim  Bezüge  iür  Kralzen- 
fabriken  auf  Erlaubnisschein  unter  den  im  Verordnungswege 
vorzuzciclinenden  Bedingungen  und  Gonlrolen  

gefirnifst,  verkupfert,  verzinnt,  verzinkt,  \erblcit,  vernickelt: 

1.  iu  der  Slftrke  von  1,5  mm  und  mehr  

2.  .    ,        .       „    weniger  als  1,5  mm  

Elsenwaaren : 

Gemeiner  Eisengufs: 

roh,  umgearbeitet  

gescheuert  oder  grob  angestrichen,  gebohrt  oder  an  einzelnen  wenigen 
Stellen  abgeschliffen,  abgedreht  oder  gehobelt;  auch  ornamenlirlcr 
Bohgufs,  nicht  unter  Nr.  270  gehöriger  

mit  Asphalt  Aberzogene  Bohren  aus  unbearbeitetem  gemeinen  Kisengufs 
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c) 


263 


a) 
b) 


e) 
264 
265 


265  (bis) 
265  (ter) 

266 
267 


268 
269 


269<bis) 


270 


271 


272 


abgeschliffen,  abgedreht,  gehobelt,  verkupfert,  verzinnt,  verzinkt,  verbleit, 

euiaillirt  oder  fein  angestrichen  

emaillirtes  Kochgeschirr  ans  Gufseisen  

Die  unter  b)  und  c)  genannten  Waaren  auch  mit  lediglich  zur  Ver- 
bindung nothwendigen  schmiedeisernen  Bestandtheilen  oder  in  Ver- 
bindung mit  Holz. 

Gemeine  Eisen-  und  Slahlwaaren,  d.  i.  aus  schmiedbarem  Eisengufs.  aus 
Stahlgufs,  aus  Schmiedeisen  oder  Stahl,  soweit  sie  nicht  unter  die  nach- 
folgenden Nummern  fallen: 

rauh,  auch  gescheuert  

grob  angestrichen  

gebohrt  oder  an  einzelnen  wenigen  Stellen  abgeschliffen ,  abgedreht, 
gehobelt  oder  mit  eingeschnittenem  Gewinde  (auch  Schraubenbolzen, 

Schraubenmuttern),  auch  grob  angestrichen  

abgeschliffen,  abgedreht,  gehobelt,  verkupfert,  verzinnt,  verzinkt,  verbleit 

oder  fein  angestrichen  

Alle  diese  Waaren  auch  in  Verbindung  mit  Hol:  oder  Eizenguf». 

Schiniedeiserne  Röhren,  auch  Verbindungsstücke  

Sensen,  Sicheln,  auch  in  Verbindung  mit  Holz  

Nägel  (mit  Ausnahme  der  Hufnägel  und  Zwecken);  Drahtstifte  

Gelochte  oder  vertiefte  Schwarzbleche  und  Platten;  nicht  besonders  benannte 
Waaren  aus  Schwarzblech  der  Nr.  261  a)  und  b)  

Nicht  besonders  benannte  Waaren  aus  Schwarzblech  der  Xr.  261  c)  .  .  .  . 

Geschmiedete  Kessel  (auch  Dampfkessel)  

Blechwaaren,  nicht  besonders  benannte,  verkupfert,  verzinnt,  verzinkt,  verbleit, 
fein  angestrichen  

Eisenhahnräder,  fertige,  auch  auf  Achsen  

Bänder  (Charniere,  Riegel  h.  dergl.);  Federn  für  Strafsenfahrzeuge ;  Heu-  und 
Dunggabeln  im  Gewicht  von  mindestens  2  kg  per  Stück;  Hauen,  Schaufeln; 
alle  diese  rauh,  gescheuert  oder  an  einzelnen  wenigen  Stellen  abgeschliffen, 
auch  in  Verbindung  mit  Holz  

Drahtseile,  Drahtbürsten,  Siebböden;  grobe  Drahlwaaren;  alle  diese  aus 
Draht  der  Nr.  261  (bis)  a)  

Schwarze  Sagen;  Feilen  und  Raspeln  von  25cm  oder  mehr  Hiehlänge; 
Bohrer,  Hämmer.  Aexte.  Beifszangen  u.  dergl. ;  Schneidekluppen;  Heu- 
und  Dunggabeln,  nicht  unter  Nr.  267  begriffene;  Waagen  und  Waagen- 
bestandtheile ;  Schlösser,  Schlüssel  und  andere  Scblofsbestandtheile ;  Htif- 
nSgel,  Zwecken,  Schrauben  von  mindestens  5  mm  Dicke;  alle  diese,  soweit 
sie  nicht  unter  eine  höher  belegte  Tarifnunimer  fallen,  auch  in  Verbindung 
mit  Holz  

Blanke  Sägen;  Feilen  und  Raspeln  unter  25  cm  Hieblänge;  Hobel-  und 
Stemmeisen,  Meifsel,  Ahlen;  grobe  Messer  und  Scheeren  für  den  gewerb- 
lichen (auch  Maschinen-)  und  landwirtschaftlichen  Gebrauch ;  f-rtige 
Werkzeuge  aller  Art  im  Einzelgewicht  unter  500  g;  Schrauben  unter  5  mm 
Dicke;  alle  diese  auch  in  Verbindung  mit  anderen  Materialien,  sofern  sie 
nicht  unter  Nr.  271  oder  unter  höher  belegte  Kautschuk-,  Leder-,  Melall- 
oder  Kurzwaaren  fallen  

Fein«  Eisen*  and  Stahl wanren: 

Kunstgufs  und  leichter  Ornamentgufs ;  rohe,  unbearbeitete  (nur  gegossene, 
geprefste,  geschmiedete)  Bestandteile  fOr  Messerschmiedewaaren ;  Draht- 
waaren,  nicht  besonders  benannte,  auch  Slahlsailcn ;  Waaren  in  Ver- 
bindung mit  anderen  Materialien;  alle  diese,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  271 
oder  272  oder  unter  höher  belegte  Kautschuk-,  Leder-,  Metall-  oder  Kurz- 
waaren fallen  

Waffen  (mit  Ausnahme  von  Handfeuerwaffen)  und  Waffenbestandlheile    .  . 

Folirte,  lackirte,  vernickelte,  emaillirte  (mit  Ausnahme  des  unter  Nr.  262  c) 
genannten  emaillirlen  geineinen  Eisengusses);  mit  Gespinnslfäden  über- 
sponnener  Draht;  Weberkämme  und  Weberzähnc;  Kratzen  aller  Art; 
Kinderspielwaaren ;  Schlittschuhe;  Möbel,  gepolstert,  überzogen  oder  fein 
ornamentirt  

M>>bserscbmiedewaaren ;  Handfeuerwaffen  .  

Schreibfedern;  andere  Federn  (mit  Ausnahme  der  Uhr-,  Wagen-  und  Möbel- 
federn); Steck-,  Häkel-  und  Stricknadeln,  Scbnürsliftc.  Hafteln,  Schnallen, 
Knöpfe,  Fischangeln,  Fingerhüte  u.  dergl.  kleine  Gebrauchsgegenstände; 
Nähnadeln  in  der  Länge  von  5  cm  und  darüber  


Im« 

B«tt«l)-ndrr 

Z*llutt 

Iillatt 

100  kg 

100  kg 

Gulden 

Gulden 

8.— 

8,50 

6.50 

8,50 

4- 

4 — 


5- 

8- 

6,— 

5,  — 
6,50 

5,50 

6.  -  I 
7,50 


12,  - 

5,50 


6,50 
8- 


10. 


15- 


12- 

25,- 


o0  _  125- 
45,-    .  50- 


*  Kratzen  aller  Art. 
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272(bis)     Nähnadeln  unter  5  cm  Länge  

Die  unter  Kr.  271  und  272  genannten  Wnaren ,  sofern  sie  nicht 
unter  höher  belegte  Kautxchuk-,  Leder-,  Metall-  oder  Kurziraaren  füllen 
270        Kupfer,  Nickel,  Spiefsglamtköiiig,  Messing,  Parkfong,  Tomhack  und  ander«» 
nicht  besonders  benannte  Metalle  und  Metallgemische : 

a)  roh,  auch  alt  gebrochen  und  in  Abfällen;  Quecksilber  

b)  in  groben  GufsslQcken  (d.  i.  in  Glocken  und  Röhren,  das  Stück  im  Gewicht 
von  mehr  als  5  kg  und  in  anderen  Gegenständen  das  Stück  im  Gewicht 
von  mehr  als  10  kg  

c)  gezogen,  gestreckt  (in  Stangen,  Talein,  Platten),  Blech  und  Draht 
Ober  0,5  mm   

d)  Bleche  und  Drahte  0,5  mm  und  darunter  stark  

vertiefte  oder  gelochte  Platten  und  Bleche  

e)  plattirte  (versilberte)  Bleche,  Tafeln.  Platten  aus  Kupfer  und  Messing  . 
plaltirte  (versilberte)  Drahte  aus  Kupfer  und  Messing:  unechter  leonischer 

(cementirtei)  Draht,  auch  geplättet,  jedoch  nicht  weiter  verarbeitet  . 

aus  282  Locomohilen   

283        Nähmaschinen  und  Strickmaschinen: 

a)  Gestelle,  auch  zerlegt  

b)  Köpfe;  fertig  gearbeitete  Bestandtheile  von  solchen  (mit  Ausschluls  der 
Nadeln)  

c)  Bestandtheile  zu  Köpfen,  unfertig  gearbeitet,  auch  aus  rohem  Gufs ;  Näh- 
und  Strickmaschinen  mit  Gestell  

Maschinen  fflr  die  Vorbereitung  und  Verarbeitung  von  Spinnstoffen;  Spinn- 
maschinen; Zwirnmaschinen: 

a)  für  Abfall-  oder  Streichgaruspinnerei  aus  Baumwolle  oder  Wolle  .  .  . 

b)  für  alle  andere  Spinnerei  

284(bis)     Webstühle  (auch  für  Spitzen),  dann  Hülfsmaschinen  für  die  Weberei ;  Wirk- 

stühle;  Dampfpflüge  '  

Zcugdruck-Bouleauxmaschinen ;  Stickmaschinen ;  Kratzensetzinasrhinen  .  .  . 

Alle  diese  (Nr.  284  und  284  [bis])  im  completen  (wenn  auch  zerlegten) 
Zustande. 

284  (ler)     Deslillir-  und  Kühlapparate  für  Brennereien,  Brauereien  u  dergl  

284(t|ialtr)  Dreschmaschinen  

286        Nicht  besonders  benannte  Maschinen  und  Apparate  aus  unedlen  Metallen 

{d.  i.  mit  mehr  als  50  %  unedler  Metalle)  

287  Die  eigentliche  Papiermaschine  mit  dein  Trockenapparal;  Zicgcleimascliiuen 
(Maschinen  zur  Zerkleinerung,  Pressung  oder  sonstigen  Formgebung  von 
Thonerden);  Teigwerkmaschincn ;  Dörrapparntc  für  Obst  und  Gemüse; 
Galander  aller  Art  im  Gewichte  von  100  Metercentnern  und  darüber; 
Walzenstühle  und  Müllereimaschinen ;  Werkzeugmaschinen  im  Gewichte 
von  200  Melercenlceru  oder  darüber    -  alle  diese  im  completen  (wenn 

auch  zerlegten)  Zustande  

Nicht  besonders  benannte  Maschinen  und  Apparate,  andere  

290        Personenwagen  mit  Leder-  oder  Polsterarbeit  

Eisenbnlinfiihnceugc  (auch  Trn  m  wny  wagen): 

Güterwagen  100  kg 

III.  Abänderungen  des  italienischen  Zolltarifs. 

aus  201     aus  d)  Lampen  und  Lampenlheile  aus  Bisengnfs,  verzinnt .  emaillirl.  ver- 
nickelt, vemirt,  oxydirt,  lackirt,  mit  oder  ohne  Garnituren  oder  Verzierungen 

von  Zink  ....   

203        Schmiedeisen  und  Stahl: 

a)  gewalzt  oder  gehämmert,  in  Stäben,  Stangen  oder  Barren,  von  jedem 
Querschnitt : 

1.  im  Quei schnitt  mit  keinem  Durchmesser  oder  keiner  Seitenlange 
von  7  mm  oder  weniger  

2.  im  Querschnitt  mit  einer  oder  mehreren  Seilenlängen  oder  einem 
oder  mehreren  Durchmessern  von  7  mm  oder  weniger,  aber  von 
mehr  als  5  turn  

3.  im  Querschnitt  mit  einer  oder  mehreren  Seitenlängen  oder  einem 
oder  mehreren  Durchmessern  von  5  mm  oder  weniger  (aus- 
sxhlielslich  Draht)  

b)  zu  Draht  gewalzt  oder  gezogen : 

1.  im  Durchmesser  von  5  mm  oder  weniger,  aber  von  mehr  als  1,5  mm 

2.  im  Durchmesser  von  1,5  mm  oder  weniger  
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lUiUbnilrr 

Ulbatt 

blluU 

100  kg 

100  kg 

Lira 

Lira 

7- 

7- 

10- 

10  — 

12,- 

12,- 

12- 

12.- 

14.- 

15,- 

17- 

17- 

9- 

10- 

12.- 

12- 

10- 

10,- 

13,25 

13.50 

15.50 

15.50 

17,20 

17,50 

13.- 

13,50 

12,  - 

12.- 

aus  204 


aas  20t; 
aus  206 


210 


aus  211 

225 


c)  in  Blechen: 

1.  von  4  mm  Dicke  und  mehr  

2.  .    weniger  als  4  mm  und  mehr  als  1,5  mm  Dicke  

3.  ,    1,5  mm  Dicke  oder  weniger  

d)  in  Röhren: 

1.  aus  Blech  von  4  mm  Dicke  und  mehr  

2.  von  weniger  als  4  und  mehr  als  1.5  mm  Dicke  

3.  ,    1,5  mm  Dicke  oder  weniger  

Eisen  und  Stahl,  geschmiedet  oder  gegossen: 

a)  Anker,  Wagenachsen,  Ambosse  und  andere  grobe  Arbeiten,  im 

Gewicht  von  50  kg  und  mehr  

aus  b)  grobe  Wagenachsen  im  Gewicht  von  weniger  als  SO  kg  

a)  u.  b)  Geschmiedete  Nägel  aus  Eisen  oder  Stahl   

Eisen  und  Stahl  zweiter  Verarbeitung  in  Arbeiten : 
aus  a)  welche  hauptsächlich  au  grofsen  Eisen-  oder  StahUtücken  vor- 
genommen sind: 

2.  an  ihrer  ganzen  Oberfläche  oder  einem  grofsen  Theile  derselben 
gehobelt,  gefeilt,  abgedreht,  durchlocht  u.  s.  w  

3.  verzinnt,  ve/bleit,  verzinkt,  lackirt  

aus  b)  welche  hauptsächlich  an  kleinen  Eisen-  oder  Stahlstücken  vor- 
genommen sind  : 

2.  an  ihrer  ganzen  Oberfläche  oder  an  einem  grofsen  Theile  der- 
selben gehobelt,  gefeilt,  abgedreht,  durchfocht  u.  s.  w.,  ferner 

verzinnl,  verbleit,  verzinkt,  lackirt  

Geräthschaften  und  Werkzeuge  für  Künste  und  Handwerke,  aus  Gufseisen, 
Schmiedeisen  oder  Stahl: 

aus  a)  gemeine: 

1.  Aexte.  Pfluge,  Spundmesser,  gewöhnliches  Ackergerftth  im  allge- 
meinen, Schaufeln,  Spitzambosse,  Knaggen.  Zwingen,  Maurer- 
kellen, Wetzsteine,  Keile,  Eggen,  Ziebeisen,  Heugabeln,  Streich- 
mafse.  Hebebäume,  Beile,  Hämmer,  Schraubstöcke  für  Schmiede, 
Schippen,  Pfähle,  Picken,  Sleinhaueu,  Bechen,  Gäthacken,  Hand- 
beile. Zangen,  Pflugschaaren  u.  s.  w  

aus  b)  feine: 

1.  Sensen  und  Sicheln  

Winden, Gleichgewichtswaagen,  Polireisen.  Grabstichel,  Schrauben- 
zieher, Winkelhaken,  Copirpressen ,  Scheeren,  Gartenmesser, 
Blechscheeren ,  tragbare  Schmieden,  Keile  oder  Punzen,  nicht 
besonders  benannte  eiserne  Werkzeuge  für  Schuhmacher,  Ver 
golder.  Tischler,  Schmiede,  Hufschmiede,  Friseure,  Buchdrucker 
und  andere  Handwerker,  Plätt-  und  Brenneisen,  Wirkeisen, 
Sägeblätter,  Ahlen,  Schraubenschlüssel.  Hobeleisen,  Glätteisen, 
Kämme,  Hobel,  Kneipzangen,  Schneidstempel.  Pfriemen,  Hippen, 
Schaheisen,  Klingen  für  Nagel-  und  Steinbohrer,  Meifsel,  Sägen. 
Hohlmeifse).  Spatel,  Locheisen,  Bohrer,  grofse  und  kleine, 
Stempel,  Pressen  für  Stempel  und  Punzen,  Drehbänke  für 
Uhrmacher,  Handhohn  r,  Hohlbohrer  u.  s.  w  ;  auch  lackirt. 
polirt,  verzinkt,  galvanisirt,  verkupfert,  verzinnt,  verbleit  und 

theilweise  in  Verbindung  mit  anderen  Metallen  

c)  Peilen  und  Raspeln,  welche,  abgesehen  vom  Handgriff,  eine  Länge 

besitzen: 

1.  von  mehr  als  DO  cm  

2.  von  15  bis  30  cm  '  

3.  von  weniger  als  15  cm  

Kupfer,  Messing,  Bronze: 

aus  f)  Brenner  und  Galerien  für  Lampen  

Näh-  und  Stecknadeln  

Maschinen : 

aus  a)  Dampfmaschinen,  feste,  ohne  Kessel  

aus  a)  Dampfmaschinen,  halbfeste,  mit  Kessel.  Heifsluftmaschinen,  Druck- 
luflmaschinen,  Gasmaschinen,  Petroleummaschinen,  einschließlich 
der  Rotationskörper:  im  Gewichte  von  mehr  als  300  kg  


17- 

17,50 

13.- 
15,- 
20- 

14,-' 

lß,-*» 

20,-"*' 

75.  - 
80,— 

75,- 
100,^ 

12.- 

>,.- 

12- 

.2.- 

*  Feilen  mit  1  bis  10  Hieben. 
••  Feilen  mit  11  bis  20  Hieben. 

Feilen  mit  21  und  mehr  auf  das  laufende  Cenlimeter. 
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aus  b)  Dampfkessel: 

aus  1.  Röhrendampfkessel  aus  Eisen  und  Gufseisen  

2.  andere  als  Röhrendampfkessel  

aus  c)  Wasser-  und  Windmotoren  und  hydraulische  Maschinen: 

Wasserräder,  Pressen,  Accumulatoren,  Aufzüge  und  Fahrstühle  .  . 

e)  Locomobilen  

g)  landwirtschaftliche  Maschinen  jeder  Art  

i)  Maschinen  und  Stühle  für  Weherei  

aus  j)  Werkzeugmaschinen  zur  Bearbeitung  von  HoU  und  Metall  (Sägen, 
Hobel,  Drehbänke,  Maschinen  zum  Schraubenschneiden,  Bohr- 
maschinen u.  s.  w.)  im  Gewicht  von  mehr  als  300  kg  

I)  Nähmaschinen : 

1.  mit  Gestell  

2.  ohne  Gestell  

aus  m)  Maschinen  zum  Brechen,  Quetschen  und  Stampfen  von  Steinen, 
Mineralien,  Knochen  u.  s.  w. ;  Winden  aus  Gufs-  und  Schmied- 
eisen; mechanische,  nicht  hydraulische  Krahncn:  Bücke  zum 
Heben  von  Waggons  und  dergl.;  Cenlrifugen  zur  Zuckerfabrication; 
Holländer  zur  Papierfabrication  ;  selbsttätige  (Luftdruck-  u.  s.  w.) 
Bremsen;  Walzwerke;  Rollmaschinen  (ausgenommen  diejenigen 
für  Gewebe);  Gefriermaschinen;  Maschinen  zur  Fabrication  gas- 
haltiger Wasser;  Papier- Maschinen ,  Papier  -  Schneidemaschinen ; 
Ziegeleimaschinen;  Wasch-  und  Bügelmaschinen;  Buchbinder- 
maschinen ;  pneumatische  Maschinen  zum  Gewerbegebrauch ;  Polir- 
maschinen;  Ventilatoren  mit  Bewegungsmechanismus;  Kratz- 
maschinen ohne  Garnitur;  Garn -Trockenmaschinen ;  Maschinen 
zum  Waschen  und  Entfetten  von  Garnen ;  Papierlochmaschinen ; 
Garn-Färbemaschinen  

aus^  n)}^eliennt  em8enen0"e  Maschinenteile : 

1.  von  Nähmaschinen  

2.  gußeiserne  Maschinenteile  von  anderen  Maschinen,  mit  Aus- 
nahme der  dynamo-elektrischen  Maschinen  


£1 

B«teb'o4«r 
Muli 

10O  kg 

Lira 

Lira 

H.- 
12- 

14.- 

12.- 

10.— 

12,- 

Q 

10- 

10.- 

12,- 

10- 

9,- 

9.- 

25- 
80,- 

25- 
30,- 

10, 

80,- 
11  ~ 


10- 

30,— 
11,- 


IV.  Abänderungen  des  belgischen 

Der  belgische  Tarif  läfst  die  bisherigen  Sätze  für  Eisen,  Eisenartikel ,  Maschinen  u.  s.  w.  foit bestehen  ; 
doch  hat  sich  die  belgische  Regierung  verpflichtet,  die  meisten  der  betreffenden  Zollsätze  dem  Deutschen 
Reiche  gegenüber  als  gebunden  zu  erklären. 


V.  Aenderungen  der  Zollsätze  für  Eisen,  Eisenartikel,  Waggons,  Schiffe,  Kupfer  und  Kupferwaaren  in 

dem  neuen  Handelsvertrag  mit  der  Schweiz. 

Der  zwischen  dem  Deutschen  Kelch  und  der  Schweiz  abgeschlossene  Handelsvertrag  enthält  seitens 
des  Deutschen  Reichs  dieselben  Zollermäfsigungen,  welche  Oesterreich-Ungarn,  Italien  und  Belgien  zugestanden 
worden  sind,  aufserdem  noch: 

für  Telegraphenkabel  (Position  19  b)  eine  Zollermäfsigung  von  12,0  JC  auf  8,0  «,4!  per  100  kg. 

Aufserdem  sind  eine  Anzahl  von  Artikeln  der  Eisenindustrie  und  des  Maschinenbaues  gebunden, 
d.  h.  das  Deutsche  Reich  verpflichtet  sich,  innerhalb  der  nächsten  12  Jahre  die  Zollsätze  für  solche  Artikel 
auf  keinen  Fall  zu  erhöhen. 

Die  Ermässigung  des  Schweizer  Zolltarif«  für  die  Einfuhr  solcher  Artikel,  welche  unsern  Verein  in 
erster  Linie  betreffen,  sind  ziemlich  gering,  hier  und  da  sind  sogar  Erhöhungen  vorhanden. 

Verändert  wurden  die  nachstehenden  Zollsätze: 


Schweizer  Zolltarif. 


Nr. 

Neuer 
Vortrags- 
Urif 

Franken 
für  100  kg 

Allgemeiner 
Tarif 
von  1891 

Franken 
für  100  kg 

Borteli  ender 
Ifeistbegan- 
stiguDy^liinf 

Franken 
für  100  kg 

129 
130 

Maschinen  aller  Art,  mit  Ausnahme  von  Locomotiven;  fertig 
gearbeitete  Maschinenteile;    Druckwalzen  und  Druckplatten, 
gravirte ;  eiserne  Constructionen  (Brücken,  Balken)  und  Bestand- 
teile von  solchen,  soweit  sie  nicht  besonders  taxirt  sind   .  . 

4.— 

10- 

4,-- 

4,- 
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Nfiirr 


Franken 
fOr  U*<  if 


«meiner 
Tarif 
von  1801 

Franken 
fOr  100  kg 


Bestehender 
MeietbegOn- 
etigungeUrif 

Franken 
fOr  100  kg 


Masrhinenlheile,  roh  vorgearbeitete,  aus  Gufseisen,  Schmiedeisen 
oder  Stahl ,  im  Gewichte  ron  mindestens  50  kg  per  Stück. 
Ferner  ohne  Gewichtsheschrfinkung:  Kesseltheile ,  roh  vor- 
gearbeitete, aus  Schmiedeisen  oder  Stahl,  nicht  genietet  und 
ohne  Nietlöcher;  Eisenbahnmaterial:  Achsen,  Federn.  Räder, 
Radhandagen,  Radsterne,  roh  vorgearbeitete,  Röhren  aus  Schmied- 
eisen oder  Stahl,  gewundene  in  Spiralen,  Schlangen  und  dergl. 

Maschinentheile,  roh  vorgearbeitete,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  131 
fallen;  Druckwalzen  nnd  Druckplatten,  nicht  gravirt  

Treibriemen  aller  Art;  Kratzen  und  KralzenbeschlSge  

Kinderwagen  und  Kinderschlitten  

Fahrrader  (Velocipede)  

Eisenblech  unter  3  mm  Dicke  (decapirtes  ausgenommen): 

roh  

verbleit,  verzinnt,  verzinkt,  verkupfert,  vernickelt  .  

NB.  Als  Blech  wird  behandelt  alles  flache  Eisen  von  25  cm 
Breite  oder  mehr. 

Draht  (gezogenes  Bandeisen): 

roh  

verbleit,  verzinnt,  verzinkt,  verkupfert,  vernickelt  

ElHengafrwnaren : 

ganz  grobe,  rohe,  ohne  Ornamentirung  

andere  

gemeine  Eisenwaaren,  auch  >n  Verbindung  mit  Holz,  roh,  ab- 
gedreht, gefeilt,  mit  Grundfarbe  (Mennig,  Bleiweifs  oder  Zink- 
weifs)  übertüncht,  getheert,  ganz  oder  theilweise  lackirt,  ge- 
firnifst  oder  bronzirt: 

a)  Laschen  und  Unterlagsplauen,  Sensen  und  Sirheln 
auch  abgeschliffen  

b)  andere   . 

abgeschliffen,  verzinnt,  verzinkt  

Pfannen,  inwendig  abgeschliffen  oder  verzinnt  

a)  feine  (mit  Ausnahme  von  landwirthschaftlicben  und 
Gartenwerkzeugen),  ganz  oder  theilweise  polirt,  bemalt, 
gefirnifst,  lackirt,  bronzirt,  emailltrl,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  Materialinn  

b)  ganz  oder  theilweise  vernickelt ,  auch  in  Verbindung 
mit  anderen  Materialien  

Messerschniiedwaaren  

Waffen  aller  Art,  ausgenommen  GeschOtzröhren ,  fertige  Waffen- 
bestandtheile  

Kupfer,  rein  oder  legirt  (Messing),  gehämmert,  gewalzt,  gezogen, 
in  Stangen,  Blech,  Röhren,  Draht  

Kupfer-  oder  Messingwaaren,  vorgearbeitete;  Gewebe  aus  Kupfer- 
oder Messingdraht;  vorgeformle  Bronzewaaren ;  Nieten,  Schrau- 
ben, Schwielen,  Stifte;  Draht  mit  Kautschuk- oder  Guttapercha- 
Umhüllung  

Kabel  aller  Art  für  elektrische  Leitungen,  auch  mit  Armatur  von 
Blei.  Eisen  u.  s  w.;  Kupferdraht  mit  Kautschuk-  oder  Guttapercha- 
Umhüllung;  mit  Draht  oder  Garn  umsponnen  oder  umflochten 

Kupferschmied-,  Roth-  und  Gelbgiefserwaaren  

Unechtes  Blattgold  und  Blattsilber,  leonischer  Draht  


•  Treibriemen. 

*•  Ganz  oder  theilweise  lackirt,  geflrnifsl. 
*••  Gewebe  aus  Kupfer-  oder  Messingdraht. 


10,- 

12.- 
10,- 


10,- 


10. 

30,- 
30,- 


0.60 

0,60 

2- 

2- 

20,- 

20,- 

15,-. 

20.- 

70- 

100.- 

2.50 

2,50 

s,- 

3,- 

».-- 

4.  - 

4,50 

5,- 

2,50 

2.50 

5.- 

«,-- 

10, 

10, 

15. 
15,- 


10, 


15,- 
50.- 
60r 


2,- 

2,- 
I  12,-* 
\  16.  - 
10J6f.VfrrU 

io«».w«tk 


3, 
3.- 


4.- 
4 - 

2.50 
5- 


V 
/  7,- 
\  20. 

7.- 
V 


22,- 

(  20- 

25.- 

j  35,- 

l  30,- 

40,- 

50- 

40,- 

50.- 

60- 

50,- 

3,- 

3- 

3.- 

/  10, 
l  7, 

10,- 
16,- 
16,- 


- 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Die  Reorganisation  des  Kaiserlichen 
Patentamtes.* 

Die  königl.  Eisenbahn -Bauinspectoren  Schrey, 
Wilhelm  und  Slrasser  sind  zu  kaiserl.  Regierungs- 
räthen  und  ständigen  Mitgliedern  des  Patentamtes 
ernannt  worden.  Hiermit  sind  die  (3U)  im  Etat  vor- 
gesehenen Stellen  für  ständige  technische  Mitglieder 
besetzt. 


Patentanmeldungen, 

welch«  voa  dem  angegebenen  Taoe  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  auellegen. 


26.  Nov.  1891 :  Kl  40.  H  10  544.  Metallurgische 
Verwendung  von  Ferrosilirium.  Dr.  C.  Hoepfner  in 
Giefsen. 

30.  Nov.  1891:  Kl.  5,  M  8251.  Gesteinbohr- 
maschine  mit  stofsendem  Werkzeug  und  die  Steuerung 
bewirkendem  Arbeitskolben.  Rud.  Meyer  in  Mülheim 
a.  d.  Huhr. 

Kl.  16,  A  2902.  Herstellung  von  Hiosphorsäure 
aus  Phosphalmalerial.  American  Phosphate  and 
Chemical  Company  in  Baltimore. 

Kl.  20,  H  11437.  Drurkschiene.  W.  Henning 
in  Bruchsal  (Baden). 

Kl.  48,  B  12090.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
Ueberzugs  von  Eisenoxydoxydul  auf  eisernen  Gegen- 
ständen.   Pierre  Henry  Bertrand  in  Paris. 

3.  Dec.  1891:  Kl.  40,  St  2707.  Verfahren  zur 
Verarbeitung  solcher  kobalthaltiger  Laugen,  welche 
nach  dem  in)  Patent  Nr.  58417  geschützten  Verfahren 
erhalten  werden.  Dr.  W.  Stahl  in  Niederfischbach 
bei  Kirchen  a.  d.  Sieg. 

Kl.  48,  H  11557.  Verfahren  zum  l'eberziehen 
von  Gegenständen  aus  Zinn  und  Kupfer  und  Legirungen 
aus  Zinn,  Kupfer,  Zink  und  Nickel  mit  Blei-  und 
Mangansuperoxyd  auf  galvanischem  Wege.  Zusatz  zu 
Nr.  54  847.  Alexander  Elliot  Haswell  und  Arthur 
George  Haswell  in  Wien. 

Kl.  49,  B  12220.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Zusammenschweifsen  von  platten  förmigen  Mctall- 
stücken  mittels  Elektricität.  John  H.  Bassler  in 
Meyerstown.  Lebanon  (V.  St.  A.). 

7.  Dec.  1891 :  Kl.  10,  C  3472.  Vorrichtung  zum 
Torfstechen.  L.  F.  F.  Cballelon  in  Montanger  bei 
Mennecy  (Seine  et  Oise). 

Kl.  40,  P  5433.  Verfahren  zur  Fällung  bezw. 
Gementation  von  Kupfer.  Louis  Auguste  Pelatan 
in  Paris. 

10.  Dec.  1891:  Kl.  5,  J  2601.  Seilführungsrollcn 
fOr  maschinelle  Streckenforderung.  Peter  Jorissen  in 
Dusseldorf-Grafenberg. 

Kl.  47,  M  838G.  Klemmverbindung  für  Hohl- 
wellen, Hohlschienen  u.  dergl.  Zusats  zu  Nr.  59478. 
Reinhard  Mannesmann  in  Berlin. 

Kl.  49,  L  6768.  Hydraulische  Presse  zum  Drücken 
von  Blechbehällern.  Arthur  Langenfeld  in  New  York. 

14.  Dec.  1891.  Kl.  1,  H  10835.  Aufbercitungs- 
vorrichtung  für  Erze.   John  K.  Kallowell  in  Chicago. 


•  VergL  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  928. 


Kl.  18,  E  3192.  Verfahren  zum  Beinigen  von 
Eisen  durch  dampfförmiges  Natrium  oder  Kalium. 
Alberl  Eckardt  in  Hoerde. 

Kl.  40,  H  8502.  Elektrolytische  Zugutemachuna; 
von  Erzen  und  Höttenproducten,  welche  Silber  und 
andere  Metalle  enthalten.  Zusatz  zu  Nr.  53  782. 
L.  G.  Dyes  in  Bremen. 

Kl.  40.  L  6703.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Alumiiiiumlegirungen.  John  Williams  Langley  in 
Edgewoodville  (V.  St.  A.). 

Kl.  40,  W  7353.  Verfahren  und  Apparat  zum 
Abscheiden  von  Zink  aus  Erzen.  William  West  und 
Joseph  E.  Clcmons  in  Denver,  Colorado,  James  Shuter, 
Thomas  C.  Basshor,  George  J.  Popplein  und  W.  Morris 
Orem  in  Baltimore,  Maryland  (V.  St.  A  ) 

17.  Dec.  1891 :  Kl.  10,  Seh.  7495.  Rost  mit  Gas- 
brennern zum  Entzünden  des  Brennmaterials.  Ernst 
Otto  Schmiel  in  Leipzig-Gohlis. 

Kl.  18,  H  11491.  Verfahren  zum  Frischen  von 
Roheisen.    Heinr.  Höfer  in  Hagen  i.  W. 

Kl.  84,  G  6974.  Gegen  Zug  und  Druck  wirksame 
Führungen  bei  eisernen  Spundwänden.  Gutehoffnungs- 
hütte. Actien -Verein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 
in  Oheihausen  II. 

21.  Dec.  1891:  Kl.  10,  St  3026,  3027  und  3028. 
Verfahren  zur  Förderung  der  Verbrennung  von  Brenn- 
stoffen unter  Benutzung  eines  aus  Natriumnitrat  und 
Ammoniumchlorid,  bezw.  Natriumsulfat  bezw.  Nalrium- 
chlorid  bestehenden  Gemisches;  Zusätze  zu  den  Pa- 
tentanmeldungen St  2714,  2713  und  2712.  Standard 
Coat  and  Fuel  Co.  in  Boston,  Mass.,  V.  St.  A. 

Kl.  48,  D  4875.  Verfahren  J7ur  Herstellung  dauer- 
hafter Oberflächen  von  Gegenständen  aus  Aluminium. 
Deutsch  -  Oeslerreichische  Mannesroann  -  Röhrenwerke 
in  Berlin. 

Kl.  49.  R  6833.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Nietbolzen  mit  hohlem  Schaft.  Henry  Shaw  Reynolds 
in  Brooklyn. 

24.  Dec.  1891 :  Kl.  19,  W  7902.  Eisenbahnoberbau 
mit  Schienen,  deren  Kopf  auf  der  äufseren  Geleisseite 
verstärkt  ist.  Gustav  Wepfer  in  Wasseralfingen  (Würt- 
temberg). 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  13,  Nr.  59127,  vom  12.  Febr.  1891.  Eduard 
Blass  in  Essen  a.  d.  Ruhr.  Ofen  zum  Hrhandel» 
fester  Materialien  mit  einem  kreisenden  Strome  er- 
hitzter CrOS*. 

Mit  einem  Schachtofen  o,  der  oben  mit  einer 
Aufgebevorrichtung  d  und  unten  mit  einer  Auszieh- 
öffnung  i  versehen  ist,  stehen  zwei  Wärmespeicher  e  e 
dircel  und  durch  den  Luftsauger  b  in  Verbindung. 
Aufserdem  sind  am  Schachtofen  a  noch  ein  Gas- 
brenner f  mit  Luftzulafs  o  und  ein  Gasabzug  n  an- 
geordnet, wohingegen  die  Wärmespeicher  ee  mit  einer 
Esse  r  versehen  sind.  Bei  der  Ingangsetzung  des 
Ofens  läfst  man  die  Flamme  des  Gasbrenners  f 
direct  (von  rechts  nach  links)  durch  die  Wärme- 
Speicher  ee  streichen  und  durch  die  Esse  r  ent- 
weichen. Sind  die  Wärmespeicher  c*  genügend  heife, 
so  stellt  man  den  Gasbrenner  f  ab  und  schliefst  die 
Esse  r,  wonach  man  den  Luftsauger  b  in  Thätigkeit 
setzt.  Dieser  saugt  bezw.  drückt  nun  die  in  der 
Füllung  des  Schachtofens  a  und  in  den  Wärme- 
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speichern  ce  enthaltene  Luft  im  Kreislauf  herum,  bis 
die  Hitze  der  Wärmespeicher  ee  derart  abgenommen 
bat,  dafs  dieselbe  auf  die  Füllung  des  Schachtofens  a 
nicht  mehr  genügend  zu  wirken  vermag.  Dann  stellt 
man  den  Luflsauger  b  ah,  den  Gasbrenner  f  aber 
wieder  an ,  wonach  sich  der  Vorgang  wiederholt. 
Entwickelt  die  Füllung  des  Schachtofens  a  Gas,  so 
wird  der  dadurch  erzeugte  Ueberschufs  an  Gas  bezw. 
Lnft  durch  den  Schieber  des  Kanals  n  abgelassen. 


Kl.  lO,  Nr.  59««,  vom  19.  Februar  1R9I.  The 
Economic  Gas  and  Coke  Company  (Limited)  in 
London.  Verfahren  und  Ofen  zur  lierattllung 
ron  Kok». 

Die  Kohlen  sind  in  senkrechten  schmalen  Käumcn  « 
eingeschlossen  und  werden  von  heifsen  reducireuden 
Yerbiennung-gasen  in  derQuerrichlung  durch- 
zogen, wonach  diese  Gase  nebst  den  aus  den  Kohlen 
entwickelten  DeslillatinnegHsen  in  Heinigungsapparate 
geleitet,  dort  gereinigt  und  dann  wieder  in  die  Oefen 
zurückgeführt  werden.  Dort  mischen  sich  die  Gase 
wieder  mit  Luft,  verbrennen  und  gehen  wieder  durch 
die  Kohlenmasse  hindurch  u.  s.  f.  Die  Kokskamiuern 
sind  zweiseitig,  mit  Fall  (unter  30  °)  nach  aufsen  an- 
geordnet und  liegen  zwischen  einem  Verhrennungs- 
räum  c  und  einem  Gassammeiraum  e.  Mit  diesen 
steht  die  Verkokungskammer  a  durch  Oeffnungen  in 
den  Wänden  in  Verbindung.  Die  aus  den  Ht-iuigungs- 
apparaten  kommenden  Gase  werden  durch  die  Kanäle  i'o 
den  Verbrennungsräumen  c  zugeführt,  mischen  sich 
dort  mit  aus  den  Kanälen  r  kommender  erhitzter  Luft, 
verbrennen  und  strömen  durch  die  Kohlenmasse  in 
die  Bäume  e.  Von  dort  gehen  sie  in  die  Reinigungs- 
apparate. Zur  Inbetriebsetzung  der  Oefen  ist  eine  Hülfs- 
feuerung  •-•  erforderlich.  Die  Verkokungskammern  « 
werden  durch  Aber  den  Scheidewänden  m  liegende 
Oeffnungen  bis  zur  Decke  beschickt.  Um  zu  ver- 
hindern ,  dafs  infolge  Schwindens  der  Kohlenmasse 


zwischen  dieser  und  den  Kammerwänden  Hohlräume 
sich  bilden,  sind  oben  an  den  Wänden  Absätze  n  an- 
geordnet, auf  welche  sich  der  obere  Theil  der  schwin- 
denden Koksmasse  auflegt  und  dadurch  einen  Abschlufs 
nach  oben  bildet,  so  dafs  den  Gasen  kein  anderer 
Weg  als  derjenige  querdurch  die  Masse  hindurch 
übrig  bleibt. 

KL  40,  Nr.  59888,  vom  16.  Januar  1891. 
Dr.  Cuno  Meyer  in  Berlin.  Verfahren  zur  Ge- 
winnung ron  Aluminium  ans  Aluminaten. 

Thonerde  und  Kali-  oder  Natronlauge  werden 
gekocht,  so  dafs  sich  ein  Kali-  oder  Natron-Aluminat 
b  ldet.  Dasselbe  wird  mit  Kohle,  Theer  oder  dergl. 
gemischt  und  in  einer  Retorte  geglüht.  Hierbei  erhält 
man  Aluminiumoxyd  als  Rückstand  und  Kalium  oder 
Natrium ,  welche  letzteren  als  Dämpfe  in  Wasser 
geleitel  werden  und  dann  wieder  Kali  oder  Natron 
bilden.  Aus  dorn  Aluminiumoxyd  wird  das  Aluminium 
durch  Verschmelzen  im  Schacht,  Herd  oder  Tiegel  in 
einer  reducirenden  Atmosphäre  (unter  Lultahscblufs) 
gewonnen. 

Kl.  19,  Nr.  60074,  vom  11.  Juni  1891.  Gustaf 

I Forsberg  in  Stockholm.  Schienen*tütze. 
Die  Schir-nenslülze  soll  besonders  an  der  Außen- 
seite der  Cum  verwendet  werden  und  besteht  aus 
i  einem  Blatt  a  mit  dem  runden  Bolzen  b  Letzterer 
wird  in  ein  in  die  Schwelle  gebohrtes  Loch  gesteckt, 


wobei  die  Längsachse  des  Blattes  a  der  Stütze 
parallel  der  Schiene  liegt  Man  dreht  dann  die 
Stütze  um  90 0  in  die  gezeichnete  Lage  und  sichert 
sie  durch  den  Schienennagel  c. 


KL  19,  Nr.  59917,  vom  27.  November  1890. 
Arthur  Koppel  in  Berlin.  Stoftrerbindung  für 
Feldhok  ngtleise. 

Ein  Schab  a  wird  an  der  einen  der  Schienen 
vermittelst  der  Ueberlappung  b  und  der  Klemmplatle  e, 
welche  auch  die  Querschwelle  d  festhält,  befestigt. 
Das  andere  Ende  des  Schuhes  a  läuft  in  zwei  Ueber- 
lappungen  e  aus ,  von  welchen  die  eine  eine  nach 


Digitized  by  Google 


46 


Nr.  I. 


.  STAHL  UND  EISEN.* 


Januar  1892. 


aufwärts  gerichtete  Aufhiegung  f  besitzt.  Beim  l/egcn 
des  Geleises  wird  die  neu  anzusetzende  Schiene  in 
schräger  Lage  mit  ihrem  Fufs  unter  die  Lappen  e 
geschoben ,  so  dafs  der  an  der  Schiene  befestigte 
Bolzen  »*  hinter  die  Aufbietung  f  sich  schiebt.  Legt 
man  dann  die  Schiene  auf  den  Boden,  so  ist  sie 
gegen  senkrechte  und  wageiechte  Verschiebung  ohne 
Verwendung  von  Laschen  gesichert. 


Kl.  40,  Nr.  &»9!S3,  vom  19.  November  1890. 
Alexander  Stanley  Klmore  in  Leeds.  Ver- 
fahren und  Einrichtung  zur  Herstellung  ron  Kupf er- 
führen auf  elektrolytiachem  Wege.. 

Das  Veifahren  besteht  darin,  dafs  ein  Eisenkern 
in  einem  Cyankupferhade  mit  einer  dünnen  Kupfer- 
haut  unerzogen  und  dann  diese  Haut  an  der  Luft 
oxydirt  wird,  so  dafs  der  nächstfolgende,  das  eigent- 
liche Hohr  bildende  Niederschlag  auf  dem  Kern  nicht 
haftet.  Der  so  vorbereitete  Kern  wird  in  ein  an- 
gesäuertes Bad  von  Kupfervitriol  gebracht,  in  welchem 
Kupferplatten  mit  darauf  gehäuften  Kupterkörnerh  als 
Anoden  dienen.  Hierbei  wird  der  als  Kathode 
dienende  Kern  gedreht  und  zugleich  die  darauf  nieder- 
geschlagene Kupferschicht  durch  ein  hin  und  her 
gehendes  Polirwerkzeug  gedichtet.  Dann  wird  die 
Niederschlagsschicht  außerhalb  des  Bades  zwischen 
Druckrollen  bearbeitet,  so  dafs  ihr  Durchmesser 
gröfser  wird  und  das  Hohr  vom  Kern  leicht  ab- 
gezogen werden  kann. 


Kl.  7,  Nr.  «0085,  vom  29.  März  1891.  Davies 
Brothers  «V-  Co.  (Limited)  in  The  Crown  Gal- 
vanizing  Works,  Wo I v er h  a m  p t o n  (County  or 
StafTord,  England).  Vorrichtung  zum  Verzinken  ron 
Blechen. 

Das  Patent  ist  im  wesentlichen  identisch  dem 
britischen  Patent  Nr.  18066  vom  Jahre  1890  (v«rgl. 
•Stuhl  und  Eisen«  1891,  S.  591). 


Kl.  «0,  Nr.  5»284,  vom  10.  August  1890.  Zusatz 
xu  Nr.  52207  (vergl.  »Suhl  und  Eisen«  1890,  S.  733). 
Actien -Gesellschaft  fü r  Glasindustrie,  vorm. 
Fried r.  Siemens  in  Dresden.  Zteillingt- Schacht- 
ofen mit  freier  Flammenentfaltung  für  Kalk  u.  dergl. 

Der  nach  dem  Hauptpatent  für  gasförmiges  Brenn- 
material bestimmte  Oren  kann  auch  mit  festem  Brenn- 
material gespeist  werden.  letzteres  kann  nach  dem 
Garbrennen  der  Füllung  des  einen  der  Schächte  direcl 
auf  diese  Füllung  oder  auf  die  muldenförmig  gestaltete 
obere  Fläche  der  Scheidewand  (an  Stille  des  Kanals  c 
des  Hauptpaten  ts)  gelegt  werden  und  vergast  und 
verbrennt  dann  bei  Zuführung  der  hocherhitzten  Luft 
Ebenso  kann  flüssiges  Brennmaterial  über  der  garen 
Füllung  in  den  Baum  d  zerstäubt  und  dort  verbrannt 
werden. 


Britische  Patente. 


Nr.  20ÜIKI,  vom  13.  December  1890.  Henry 
Clemens  Swinnertown  Dyer  in  Westhope 
(County  Salop).  Herstellung  hochgekohlten  FlufsstahU 

im  baitinchcn  Herdofen. 

Um  Flufsstahl  mit  mehr  als  0,15  %  Kohlenstoß* 
im  basischen  Herdofen  leicht  und  sicher  herzustellen, 
wird  der  Herd  zuerst  mit  KohlenslofT  (am  besten  reine 
Holzkohle)  beschickt  und  hierauf  das  Roheisen  und 
die  Fluficisenabfälle  gelegt.  Dieselben  tropfen  dann 
beim  Schmilzen  durch  die  Kohle  hindurch  und  nehmen 
hierbei  so  viel  Kohlenstoff  auf,  dafs  selbst  nach  der 
Oxydation  des  Phosphors,  wobei  auch  viel  Kohlenstoff 
verbrennt,  noch  genügend  KohlenslofT  zurückbleibt, 
um  diesen  durch  Verkochen  mit  Eisenerz  auf  das 
gewünschte  Mafs  herunterbringen  zu  können. 


Nr.  1*718,  vom  19.  November  1890.  Daniel 
Jen  k  ins  in  Morrision  (County  of  Glamorgan). 
Verzinnherd. 

Man  steckt  die  Schwarzhlechtafeln  zuerst  durch 
einen  von  Fett  überdeckten  flachen  Zinntopf  a  unter 
der  Scheidewand  c  hindurch ,  nimmt  sie  an  dem 
andern  Ende  heraus  und  läfst  sie  in  dem  Kessel  b  in 
senkrechter  Stellung  abtropfen.  Dann  läfst  man  die 
Bleche  die  schiefe  Ebene  d  in  den  Zinnkessel  .<  herab- 
gleiten  und  führt  sie  durch  Drehen  der  Walzen  ei 
vermittelst  des  Znhnstangengetriebes  o  nebst  Kurbel  n 
nach  unten.  Durch  Umkehrung  der  Drehungsrichtung 
der  Kurbel  h  werden  die  Bleche  wieder  gehoben 
und  durch  Umlegen  des  Handhebels  in  in  den  Spalt  t> 
eingerührt.  Von  dort  nehmen  die  im  Feltkessel  t 
sich  drehenden  Walzen  q  die  Bleche  mit  in  die  Höhe. 
Die  Walzen  io  sind  behufs  Behandlung  verschieden 
grofser  Rieche  durch  Schraubenspindeln  r  in  der 
Höhe  verstellbar 
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Nr.  2678,  vom  13  Februar  1891.  John  Henry 
Darhy  in  Brymbo  bei  Wrexhain  (Counly  nf 
Denbigh).    Herstellung  von  Flufseisen 

Geeignetes  Doheison  wird  in  einem  basischen 
Ofen  (Birne  oder  Herd)  in  weiches  Flufseisen  (mit 
etwa  0,0'2  bis  0.04%  S.  0,03  bis  0,05  96  P,  0,15  bis 
0,25  %  Mn,  0,07  bis  0,12  %  C  und  0,00  %  Mn)  über- 
geführt und  dann  durch  Mischen  mit  KnhlenstolT  auf 
••inen  Gehalt  von  1  bis  1,5  %  C  gebracht.  Man  bringt 
es  dann  in  einem  andern  basiseben  Ofen  mit  10  bis 
20S  grauem  H&niatit- Roheisen  zusammen  und  setzt 
so  lange  Kalk,  Erz  u.  dergl.  hinzu,  bis  der  verlangte 
Kohlenstoff-,  Phosphor-,  Schwefel-  und  Mangangehall 
erreicht  ist.  Gegebenenfalls  kann  man  dann  das  Eisen 
nochmals  rückkohlen. 


Nr.  6308,  vom  13.  April  1891.  John  Henry 
Darby  in  Brymbo  bei  Wrexham  (County  of 
Üenbigh).     Verfahren  zum  Kohlen  von  Flu f «eisen. 

Bei  directer  Einführung  von  Kohlenstoff  in  das 
Flufseisen  häuft  man  auf  ersteren,  welcher  in  einem 
Trichter  liegt,  den  FeMn-Zuschlag,  so  dafs,  wenn 
beide  in  das  Flufseisen  fallen,  das  schwere  Metall  die 
Kohle  bis  unter  die  Oberfläche  des  Flufseisenbadcs 
reifst.  Zu  gleichem  Zwecke  kann  das  Zuschlags- 
inetal) in  der  Form  hohler  Blocke  verwendet  werden, 
deren  Höhlung  mit  Kohle  gefüllt  ist. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  433605.  Henry  Aiken  in  Homestead 
(Fa.).  Maschine  zum  Richten  und  Hiegen  von  Walseisen. 

Das  Walzeisen  x  wird  von  zwei  Stegen  a  unter- 
stützt und  in  der  Milte  zwischen  beiden  Stegen  a 
einem  stelig  sich  wiederholenden  Druck  eiues  Prefs- 
klotzes  b  unterworfen.  Letzterer  wird  von  einem 
Excenter  e  bewegt  Die  Maschine  ist  zweiseitig  gebaut, 
so  dafs  gleichzeitig  zwei  Walzeisen  behandelt  werden 
können.  Die  beiden  um  180°  gegeneinander  gestellten 
Excenter  c  werden  von  der  durch  eine  Dampfmaschine  d 
getriebenen  Kurbelwelle  t  aus  durch  ein  Zahnrad- 
vorgelege i  gedreht  und  wirken  gegen  zwei  (Juer- 
häupter  o,  die  durch  Stangen  n  mit  dem  Prefsklotz  b 
verbunden  sind.  Letzlerer  wird  dadurch  gegen  die 
Stege  «  hin  bewegt,  wahrend  die  entgegengesetzte 
Bewegung  durch  die  Federn  r  bewirkt  wird.  Um 


Werkstücke  verschiedener  Höhe  behandeln  zu  können, 
sind  die  Frefsklötze  b  gegenüber  den  Querhauplem  r 
durch  Schrauben  verstellbar.  Der  Grad  der  Durch- 
biegung wird  durch  Verstellen  der  Stege  a  geregelt. 


Nr.  433468.  William  Wharton  Ir.  and  Co. 
in  Philadelphia  (Fa).  Srhienenstuhl. 

Auf  den  aus  T_-  Eisen  hergestellten  Stuhl  (vergl. 
das  amerikanische  Patent  Nr.  410  993  in  »Stahl  und 
Eisen«  1890«,  S.  640)  werden  die  Schienen  am  Stöfs 
vermittelst  eines  Holzkeiles  a  befestigt,  der  für  die 
Seh  raubenköpfe  eine  Nuth  besitzt  und  sich  oben  und 
unlen  gegen  die  lange  Aufhiegung  des  Stuhls  anlehnt. 


Nr.  453329.  William  L.  Austin  in  Toston 
(Moni).  Schachtofen  zum  Schmelzen  von  Schirefel- 
metallen  (Pyriten,  Menden  u.  dergl). 

Um  zu  vermeiden,  dafs  die  Schwefelmetalle  aut 
dem  Wege  von  der  Gicht  bis  zur  Schmelzzone  zu- 
sammensintern und  den  Schachtquerschnitt  verstopfen, 
werden  sie  dem  Schacht  erst  in  der  Schmelzzone 
zugeführt.  Zu  diesem  Zweck  reicht  in  den  Schacht 
ein  doppelwandiger  Cylinder  a  hinein,  der  durch  bei  e 
und  b  zu-  und  abgeführtes  Wasser  kühl  gehalten 
wird.  Etwas  über  dem  unteren  Endo  des  Cyhnders  <i 
ist  eine  Begichlungsglocke  d  angeordnet,  die  die  in 
den  Cylinder  e  eingeführten  Schwefelmetalle  trägt. 
Aufsei  halb  des  Cyliuders  a  wird  der  Schacht  durch 
den  Trichter  e  wie  gewöhnlich  mit  Koks  und  Zu- 
schlägen beschickt.  Ist  derselbe  regelmäßig  im 
Gange,  so  öffnet  man  die  Glocke  d  und  läfst  das  ver- 
hfillnifsmäfsig  kalte  Schwefelmetall  direct  in  die 
Schmelzzone  gleiten. 
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Statistisches. 


Statistische  Mitteilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofen  werke. 


Puddel« 
Roheisen 

und 
Hplejjfel- 
ei&en. 


Gruppen-Bezirk. 


Monat  November  1S91. 

Werke.  Production. 

Tamm. 


Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Rheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

Norddeutsche  Gruppe  

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 

Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  I>uxernhurg, 
Hessen,  Nassau,  Eisars.) 
Südwestdeutache  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel- Roheisen  Summa  . 

fim  October  1891 
  (im  November  18«0 


37 
1 


64 

65 
65 


Nordwestliche  Gruppe 
Ostdeutsche  Gruppe 
Mitteldeutsche  Gruppe. 
Süddeutsche  Gruppe  . 


Holleisen  Summa  . 

(im  October  1891 
(im  November  1890 


« 
1 
I 
1 


9 
10 
10 


Tlioinnw 


Nordwestliche  Gruppe     .  . 
Ostdeutsche  Gruppe     .    .  . 
Norddeutsche  Gruppe  . 
Süddeutsche  Gruppe  . 

Gruppe 

Thomas-Roheisen  Summa 

(im  October  1891 
(im  November  1890 


12 
3 
1 
8 
4 


28 
29 
27 


Griefisei*ei* 
Roheisen 

und 

OufHwaaren 
I.  Schmelzung. 


Nordwestliche  Gruppe     .  . 

Ostdeutsche  Gruppe    .    .  . 

Mitteldeutsche  Gruppe.    .  . 

Norddeutsche  Gruppe  .    .  . 
Süddeutsche  Gruppe   .  . 
Süil westdeutsche  Gruppe 

Giefserei- Roheisen  Summa 

(im  October  1891 
(im  November  1890 


9 
7 
1 

2 

* 


82 
35 
28 


Zusammenstellung. 
Puddel- Roheisen  and  Spiegeleisen 
Bessemer- Roheisen  . 
Thomas -Roheisen  .  . 
Giefserei- Roheisen  .  . 

Production  im  November  1891 
Production  im  November  1890 
Production  im  October  1891 
Production  com  1.  Januar  bis  30.  Novbr.  1891 
Production  vom  1.  Januar  bis  30.  Nocbr.  1890 


876  279 
3GI  384 
392  166 
4  064  101 
4  200  465 
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Berichte  Uber  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Sitzung  des  Vereins  am  8.  December  fand 
nach  §  18  der  Satzungen  die  Neuwahl  des  Vorstandes 
statt.  Es  wurden  gewählt :  zum  Vorsitzenden :  Herr 
Streckert,  Geheimer  Ober •  Regierungsrath ,  vor- 
tragender Kath  im  Reichs-Eisenbahn-Amt;  zum  Stell- 
vertreter des  Vorsitzenden:  Herr  (iolz.  General- 
lieutenant, Chef  des  Ingenieur-  und  Pioni.Tcorps 
und  Generalinspecteur  der  Festungen,  Excellenz;  zum 
Schriftführer:  Herr  Kolle,  Eisenbahn-Bau-  und  Be- 
triebsinspector  a.  D.,  Direclor  der  Allgemeinen  Elek- 
tricitäts-Gesellschaft ;  zum  Stellvertreter  des  Schrift- 
führers :  Herr  Kern  mann,  Regierungsrath ;  zum  Kassen- 
fuhrer:  Herr  W.  Ernst,  Yerlagsbuchhändler;  zum 
Stellvertreter  des  Kassenfahrers:  Herr  Dieclimann, 
Oberingenieur. 

Nachdem  der  Vorsitzende  aber  die  Entwicklung 
und  die  Thütigkeit  des  zur  Zeit  aus  418  activen  Mit- 
gliedern besiehenden  Vereins  eingehend  berichtet  und 
der  Kassenführer  über  die  Einnahmen  und  Ausgaben 
eine  kurze  Mitlheilung  gemacht  hatte,  hielt  Herr  Direc- 
tor  Kolle  den  angekündigten  Vortrag  Ober  den  Ent- 
wurf einer  elektrischen  l'ntergrundbahn  für  Berlin. 

Da  wir  an  anderer  Stelle  Aber  diesen  Vortrag 
berichten,  so  können  wir  uns  darauf  beschränken, 
auf  die  dortigen  Mittheilungen  zu  verweisen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 


In  der  am  2.  November  1891  abgehaltenen  Sitzung 
ernannte  der  Verein  die  HH.  von  Helmhol  tz  und 
von  Siemens  zu  Ehrenmitgliedern  des  Vereins. 

Ferner  stellte  Hr.  Geheirnrath  Dr.  H.  Wedding 
namens  des  Technischen  Ausschusses  den  bedeutungs- 
vollen Antrag: 

Der  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifses 
wolle  beschließen,  eine  umfassende  Untersuchung 
der  Legirungen  von  Eisen  mit  Nickel,  Alu- 
minium und  Chrom,  gemeinschaftlich  mit  anderen 
Vereinen,  vorzunehmen  und  mit  den  Eisennickel- 
legirungen  zu  beginnen. 

Die  Aufgabe  des  V.  z.  B.  d.  (2.  soll  es  zunächst 
sein ,  ein  eingehendes  Programm  für  die  zweck- 
mäßigste Ausführung  der  Versuche  aufzustellen, 
die  erforderlichen  Probeslücke  zu  beschaffen,  dann 
käme  die  Analyse  und  endlich  die  Prüfung.  Hier 
würden  in  erster  Linie  die  verschiedenen  Unter- 
suchungen auf  Magnetismus,  elektrische  Leitung»- 
fithigkeit,  Härte  u.  s.  w.  vorzunehmen  sein. 

Zu  dem  nächsten  Punkt  der  Tagesordnung: 
l'reisau  fgaben,  wird  beschlossen,  den  Termin  zur 
Losung  der  noch  offenen  Frage:  .Inwieweit  ist  die 
chemische  Zusammensetzung  und  besonders  der 
KohlenstotTgehalt  des  Stahls  fiir  die  Brauchbarkeit 
der  Schneidwerkzeuge  maßgebend"  bis  zum  15.  No- 
.  vember  1892  zu  verlängern. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Plan  einer  elektischen  Untergrundbahn  für 
Berlin. 

Bei  der  von  Jahr  zu  Jahr  wachsenden  Aus- 
dehnung der  Rcichshauptstadt,  dem  Heranrücken  der 
großen  und  emporblühendcn  Vororte  an  die  Weich- 
bildgrenzen Berlins,  ist  das  Bedürfnis  einer  thunlichst 
schnellen  Beförderung  zwischen  den  äußeren  Stadt- 
gebieten und  dem  Innern  Berlins  immer  mehr  hervor- 
getreten. Es  liegt  in  der  Natur  der  Sache,  dafs  die 
jetzige  Stadt-  und  Ringbahn,  ungeachtet  ihrer  grofsen 
Leistungsfähigkeit  und  wirtschaftlichen  Bedeutung 
für  Berlin  und  Umgebung,  dieses  Verkehrsbedürfnifs 
nicht  ganz  befriedigen  kann,  da  sie  in  ihrer  Eigen- 
schaft als  Vollhahn  nur  eine  bestimmte  und  dabei 
im  städtischen  Gebiete  nicht  allzubreito  Vcrkehrszone 
beherrscht.  Sie  berührt  zwar  die  wichtigsten  Wr- 
kehrsschwerpuukte  im  Centrum  der  Stadt,  kann  aber 
als  Vollbahn  die  bedeutendsten  Strafsenrüge  nicht 
verfolgen.  Das  zu  tbun,  mußte  den  Pferdebahnen 
überlassen  bleiben,  und  deren  stets  steigende  Entwick- 
lung ist  ein  Fingerzeig  dafür,  wie  wichtig  es  ist,  mit 
den  Beförderuugsanlagen  die  Hauptverkehrsadern  auf- 
zusuchen. 

Daß  aber  auch  die  Pferdebahnen  trotz  ihrer  mit 
den  Jahren  mehr  und  mehr  gesteigerten  Leistungs- 
fähigkeit allein  den  Massenverkehr  der  Hauptstraßen 
nicht  mehr  bewältigen  können,  beweist  der  Aufschwung 
der  mit  dem  Pferdebahnverkehr  stark  in  Wettbewerb 
getretenen  Omnibus -Verbindungen  Berlins. 

l.ii 


Mit  Rücksicht  auf  diese  Verhältnisse  und  von 
der  begründeten  Annahme  ausgehend,  daß  die  Pferde- 
bahn- und  Omnibus  -  Linien  in  den  Hauplstrafsen- 
zügen  Berlins  nahezu  an  der  Grenze  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit angelangt  sind,  daß  aber  der  von  Jahr  zu 
Jahr  wachsende  Verkehr  auf  die  Schaffung  neuer 
Beförderungsmittel  hinweist,  hat  die  Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschart,  welche  durch  ihre 
jüngsten  Unternehmungen,  u.  a.  durch  die  glückliche 
in  Scenc  gesetzte  elektrische  Kraftübertragung  von 
Lauffen  nach  Frankfurt  a.  M.  sich  bereits  einen  guten 
Namen  gemacht  hat,  dem  preußischen  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  und  der  Stadtverwaltung  Berlins 
einen  Entwurf  einer  elektrischen  Untergrundbahn 
für  Berlin  vorgelegt,  deren  Bau  und  Betrieb  die  Ge- 
sellschaft nach  erhaltener  Concession  zu  übernehmen 
gedenkt.  Dem  Vernehmen  nach  ist  der  Entwurf  im 
Auftrage  der  Gesellschaft  von  dem  Eisen  bahn- 
Direclor  Mackensen  in  Bromberg  aufgestellt, 
der  ja  als  hervorragender  Tunnel-  und  Brücken- 
Erbauer  in  weiten  technischen  Kreisen  bekannt  ist. 

Die  geplante  Tunnel-Bahn  soll  nach  und  nach 
säinmlliche  Stndtt heile  untereinander  verbinden  und 
zwei  Achsen-  und  zwei  Ringstrecken  erhalten.  Die 
beiden  Achsenstrecken  —  Nord-Südlinie:  Wedding  — 
Friedrichstraße — Kreuzberg,  und  West-O'itlinie :  Schöne- 
berg—Potsdamer-,— Leipziger-, — Königstr.— Viehhof — 
kreuzen  sich  übereinander  und  sollen  conlinuirlich 
betrieben  worden,  derart,  dafs  die  Züge  auf  einer  in 
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der  Fahrrichtung  rechts  gelegenen  Tunnelstrecke 
entlang  fahren,  am  Ende  der  Strecke  in  einer  Schleife 
wenden  und  auf  dem  Nach  bargeleise  der  Achsen- 
strecke zurückkehren.  Diese  beiden  Achsenslrecken 
werden  in  angemesseneu  Entfernungen  vorn  zwei 
Doppel-Ringstrecken  in  verschiedener  Höhenlage 
gekreuzt  bezw.  berührt,  welche  ebenfalls  continuir- 
lichen  Betrieb  erhallen  sollen,  indem  der  eine  Geleis- 
tunnel jeder  Ringstrecke  rechts,  der  andere  links  be- 
fahren wird.  Um  das  Uebcrsteigen  von  der  einen 
Linie  auf  die  andere  zu  ermöglichen,  sind  an  den 
Kreuzungs  -  und  Kerührungsstellen  Kreuz  ungs- 
stalionenbezw.Berührungestat  ioneneingerichtet. 
Innerhalb  der  einzelnen  Strecken  sind  aufserdem  noch 
Zwischenstationen  uud  in  den  Schleifen  einseitige 
Schleifenstalionen  angelegt.  Die  Perrons  aller 
dieser  Stationen  sind  sowohl  durch  hydraulische  Auf- 
zöge, die  zum  Nieder-  oder  Aufzuge  nur  '/»  Minute  Zeil 
erfordern,  als  auch  durch  Treppenanlagen  mit  den 
oberirdischen  Empfangsräumen  in  bequeme  Verbin- 
dung gebracht.  Selbstverständlich  ist  es  nicht  beab- 
sichtigt, alle  Linien  gleichzeitig  auszuführen,  sondern 
die  Bedürfnißfrage  für  die  Reihenfolge  der  Bauaus- 
führung entscheiden  zu  lassen.  Die  Nord-Südlinie 
ist  diejenige,  welche  zuerst  in  Angriff  genommen 
werden  soll.  Hieran  würde  sich  der  Bau  der  West- 
Ostlinie  anschließen  und  darauf  der  des  inneren 
Ringes.  Der  zweite  Ring  wird  vielleicht  erst  nach 
Jahrzehnten  als  nothwendig  sich  erweisen. 

Auf  der  Nord-SQdlinie,  kurz  Friodrichstrafscn- 
Strecke  bezeichnet,  sind  folgende  Haltestellen  vor- 
gesehen: die  Kreuzungsstationen  Helle- Alliance- 
platz,  Leipzigerstraße,  Bahnhof  Friedrichslrafse,  In- 
validenstrafse;  die  Zwischenstationen  Markthalle 
Nr.  '2,  Kochstrafse,  Jägerstraße,  Unter  den  Linden, 
Karlstrafse.  Oranienburgerlhor*  und  Eiskeller;  die 
Schleifenstationen  Gneisenaualrafse  und  Wedding; 
die  Berührungsstation  Bergmami«lraßc.  Des- 
gleichen auf  der  West  -  Ostlinie,  Leipzigerstrafscn- 
Strecke:  die  Kreuzungsstationen  Potsdamer  Platz, 
Friedrichslrafse,  Rathhaus  und  Büsching-Plalz;  die 
Zwischenstationen  Kuifürstenstrafse,  Polsdamer- 
brücke,  Wilhelmstrafse,  Jerusalcmerslraße,  Spittel- 
markl,  Breitestrafse ,  Alexander- Platz,  Landsberger 
Thor;  die  Schleifenstalionen  Yorkstraße,  Friedens- 
strafse,  Central  Viehhof,  Landsberger  Allee  und  Tilsiter- 
slrafse;  die  Berührungsstation  Schöneberg. 

Die  innere  Ringstrecke  führt  über  den  Pots- 
damer Platz,  die  Königgrätzerstraße  nach  dem  Branden- 
burger Thor  und  der  Sommerstraße,  durchquert  dann, 
unter  Berührung  der  Luisenslrafsc,  wiederholt  die  Spree, 
geht  die  Georgens trafse  unter  Kreuzung  der  Friedrich- 
straße am  Stadtbahnhof  entlang,  und  führt  unter 
dem  Kupfergraben,  Lustgarten  und  der  Kaiser -Wil- 
helm-Brücke  hinweg  zum  Rathhaus.  Von  hier  aus 
geht  es  unter  Berührung  des  Molkenmarktes  und 
Unterkreuzung  der  beiden  Spreearme  nach  der  Neuen 
Rofsslrafse,  Dresdenerslrafse,  Prinzenslrafse.Gilschiner- 
strafse,  Belle-Alliance-Platz  und  durch  du  Königgrätzer- 
strafse  zurück  nach  dem  Potsdamer  Platz. 

Die  äufsere  Ringstrecke  führt  von  Schöneberg 
über  den  Nollendorf-Plalz  durch  die  Maassenstraße, 
Lfltzower  Platz,  Hofjäger-Allee,  den  Thiergarten  unter 
Kreuzung  der  Spree  am  Schlosse  Bellevue,  durch  die 
Paulstraße  nach  dem  Landgerichtsgebäude.  Von  hier 
werden  die  ganze  Iovalidenstrafse,  die  Fehrbelliner- 
strafse,  Schönhauser  Allee,  Prenzlauer  Allee  und  Neue 
Königstrafse  berührt  und  die  Bahn  wendet  sich  dann 
durch  die  Barnimstraße  nach  dem  BQsching- Platz. 
Sie  verfolgt  dann  die  Wassmann-,  Grofse  Frankfurter- 
und Andreasstrafse,  kreuzt  an  der  Schillings-Brücke 
die  Spree,  geht  an  Bethanien  vorüber,  die  Mariannen- 
straße entlang,  kreuzt  an  der  Kotlbuser  Brücke  den 
Landwehr-Kanal,  führt  die  Gräfeslraße  bis  zur  Hasen- 


beide  entlang  und  wendet  sich  durch  die  Bergmann- 
stralse und  Kreuzbergslraße  nach  Schöneberg  zurück. 

Für  jede  der  beiden  Achsenstrecken  sind  An- 
schlußstreckon  für  Betriebs-  und  Werkställen- 
Buhnhöfe  vorgesehen,  zu  welchen  der  Anschluß  der 
Ringslrecken  durch  die  Achsenstrecken  mittels  kurzer 
Uebergangsslrecken  vermittelt  wird. 

Mit  Ausnahme  eines  Theiles  der  vor  dem  Lands- 
berger Thor  gelegenen  Schleifenstrecke  der  Leipziger- 
strafsen-Linie  liegen  die  geplanten  Untergrundbahnen 
in  der  breiten  Thalniederung,  welche  nördlich  von 
dem  Höhenplateau  des  Barnim,  südlich  von  dein  des 
Teltow  begrenzt  wird  und  deren  Grenze  die  Stadt 
Berlin  erst  mit  dem  Anfang  der  siebziger  Jahre  zu 
überschreiten  begonnen  hat.  Die  in  dieser  Niederung 
aui  tretenden  Bodenarten  sind  zum  weitaus  gröfsten 
Theile  der  Thalsand  des  oberen  Diluviums  und  der 
alluviale  Flufs-,  Wiesen-  und  Moorsand. 

Die  Tunnelbahnen  sind  danach  zum  weitaus 
gröfsten  Theile  im  Grund  wasser  und  im  schwim- 
menden Gebirge  auszuführen.  Dieser  Umstand 
bedingt  eine  eigenartige  Ausführung  der  Tunnel  und 
der  sonstigen  baulichen  Anlagen. 

Das  Tunnelprofil  ist  grofs  genug  bemessen,  um 
die  für  die  Personenbeförderung  dienenden  Wagen 
unter  Belassung  eines  ausreichenden  Spielraumes,  so- 
wie die  Betriebsleitungen  (Druckwasserleitung  und 
elektrische  Kabelleitung)  aufnehmen  zu  können,  und 
bildet  im  Querschnitt  eine  aus  4  Kreisbögen  zusammen- 
gesetzte Eiform,  deren  gröfste  Lichtweite  3,0  m  hei 
3,5  m  größter  Lichthöhe  beträgt.  Die  Herstellung  der 
Tunnelröhren  (der  endgültige  Ausbau  des  Tunnels) 
ist  in  Eisen  und  zwar  in  Flufseisen  in  der  Weise  ge- 
dacht, dafs  die  Röhre  aus  70  cm  breiten  Hingen  zu- 
sammengesetzt ist.  Jeder  Ring  besteht  wieder  aus  5 
einzelnen  mit  Flanschen  versehenen  Stücken,  von 
denen  die  Plantschen  des  mittleren  unteren  Schluß- 
stückes parallel  gerichtet  sind,  um  ein  Einbauen  des- 
selben zu  ermöglichen.  Diese  Parallclflantsclien  sind 
länger  als  die  übrigen  und  ragen  über  die  Querflanischen 
hervor.  Sie  sollen  die  Stützen  für  die  Schienen  auf- 
nehmen und  in  dieser  Weise  gleichzeitig  als  eine  Art 
Langschwelle  für  den  Oberbau  dienen.  Die  Wandungs- 
stärke der  flußeisernen  Tunnelringe  soll  10  mm  be- 
tragen, während  die  Flanschen  15  mm  stark  an- 
genommen sind.  Die  Aufsenwandung  der  einzelnen 
Tunnelröhren  wird  mit  Oment  überzogen,  indem  ein 
beim  Vortreiben  des  Tunnels  entstehender  ringförmiger 
Hohlraum  unter  Anwendung  von  Luftdruck  mit 
Cement  ausgespritzt  wird.  Der  Cement  schützt  das 
Eisen  gegen  Rosien.  Im  Innern  des  Tunnels  soll  die 
Eisenwandung  'ebenfalls  in  einer  den  vorspringenden 
Plantschen  entsprechenden  Stärke  mit  einem  dem 
Monier- Verfahren  ähnlichen  Omentkörpcr  bekleidet 
werden,  welcher  aufserdem  einen  hellen  Anstrich  er- 
halten wird.  Die  Ausführung  der  Tunnel  soll  unler 
Anwendung  von  Luftdruck  mit  einer  besonderen  ma- 
schinellen Vorrichtung  erfolgen,  welche  den  Zweck 
hat,  die  äußerst  schwierige  und  unsichere  bergmän- 
nische Baumethode  'im  schwimmenden  Gebirge,  Ver- 
I  wendung  von  Getriebe-Zimmerung,  durch  eine  einfache 
und  sichere  mechanische  Vorgangsweise  zu  ersetzen 
I  und  welche  möglichst  selbstthätig  arbeitet. 

Da  dieser  Tunnel- Vortrieb-Apparat  ohne  beson- 
dere Zeichnungen  nicht  wohl  verständlich  zu  machen 
ist  und  da  sein  vorläufiger  allgemeiner  Entwurf  im 
Falle  der  wirklichen  Ausführung  des  Tunnels  auch 
wohl  noch  einige  Abänderungen  und  Vervollkomm- 
nungen erfahren  wird,  so  beschränken  wir  uns  hier 
auf  die  Bemerkung,  dafs  nach  den  anderwärts  bereits 
vorliegenden  Erfahrungen  mit  ähnlichen  Vorrichtungen 
die  Möglichkeit  der  Ausführung  danach  zweifellos  er- 
scheint. Man  braucht  nicht  zu  befürchten,  dafs  dabei 
ein  Setzen  des  über  demselben  befindlichen  Gebirges 
eintritt,  weil  dabei  das  Gebirge  dauernd  unterstützt 
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bleibt  und  Hohlräume,  welche  zu  Nachsturz  Veran- 
lassung gehen  könnten,  sich  nicht  bilden  können. 
Die  an  einzelnen  Stellen  nicht  zu  vermeidende  Unter- 
führung von  Gebäudefundamcntcn  kann  daher  zu 
keinerlei  Bedenken  Veranlassung  bieten.  Auch  wird 
es  unter  Benutzung  von  Luftdruck  möglich  nein,  durch 
Special  Vorrichtungen  dem  Vortrieb  der  Höhren  sich 
entgegenstellende  aufsergewöhnliche  Hindernisse,  als 
Hölzer,  Steine  u.  dergl  ,  zu  beseitigen. 

Es  wird  beabsichtigt,  auf  sfimmtlichen  Strecken 
der  geplanten  Untergrundbahn  die  Züge  mit  drei 
Minuten  Zugfolge  und  einer  durchschnittlichen 
Ge^ch windigkeit  von  20km  in  der  Stunde  zu 
befördern.  Auf  den  beiden  Betriebs-  bezw.  Werkstalts- 
balinhöfen  werden  die  beiden  Kraftstationen  errichtet 
und  wird  in  jeder  Kraftstation  der  für  die  zugehörige 
Achsenstrecke  und  die  anschließende  halbe  Ringslrecke 
erforderliche  elektrische  Strom  erzeugt.  Von  den 
Kraftslationen  aus  wird  der  elektrische  Strom  durch 
Haupt-  und  Arbeits-Leilungen  in  die  Strecken  ge- 
bracht. Die  Arheilsleitungen  sind  blank  (starke 
Kupferdrahte  bezw.  Kupferschienen  oder  kräftige 
Stahlprofile),  die  Hauptleitungen  dagegen  isoliit  (eisen- 
bandarmirte  Bleikabel).  Durch  die  Hauptleitungen 
werden  die  Arbeitsstunden  in  angemessenen  Ab- 
sländen gespeist  und  wird  dadurch  auf  eine  gleich- 
mäßige Strom  vertheilung  hingewirkt,  so  dafs  thunlichst 
an  jeder  Stelle  der  Leitung  Strom  von  gleicher  Span- 
nung zur  Verfügung  steht  und  die  P'oUbfferenz  inner- 
halb der  angenommenen  Grenzen  bleibt  In  welchem 
Umfange  die  Schienen  des  Geleises  zur  Hückleitung 
des  Stromes  Verwendung  finden  sollen,  soll  späterer 
Erwägung  vorbehalten  bleiben,  ebenso  die  Anordnung 
der  Kabel  und  Arbeitsleitnngen  in  den  Tunneln,  für 
welche  der  Raum  zwischen  den  Schienen  vorgesehen 
worden  ist. 

Von  der  Arbeitsteilung  wird  der  Strom  durch 
geeignete  ConUctvorrichtungen  an  den  Locouudiven 
abgehoben,  dem  elektrischen  Triebwerk  der  Lnco- 
rr> oliven  zugeführt,  um  nach  verrichteter  Arbeit  durch 
die  Schienen  oder  andere  geeignete,  in  Conlact  ge- 
brachte Leiter  nach  dem  entgegengesetzten  Pol  der 
Dynamomaschine  zurückzukehren.  Für  die  elektrischen 
Locomotiven  sind  langsam  laufende  Motoren  vor- 
gesehen, so  dafs  jedenfalls  einfache  Zahngetriebe  zur 
Ucbertragung  der  Bewegung  auf  die  Laufachsen  ge- 
nügen, vielleicht  sogar  entbehrlich  sind. 

Die  Wagen  sollen  nach  Art  der  Strafsenhahn- 
wagen  mit  Langbänken  versehen  werden.  Sic  erhalten 
eine  Länge  im  Kasten  von  8,5  in  und  zwischen  den 
Buffern  eine  solche  von  10  m.  Die  Wagenkasten 
ruhen  auf  zwei  zweiachsigen  Wendegestellen,  um  die 
starken  Curven  gut  durchfahren  zu  können.  An  den 
einander  gegenüberliegenden  Stirnwänden  zweier  Wa- 
gen befindet  sich  eine  gemeinsame  Plattform,  welche 
nach  beiden  Seiten  mit  maschenarlig  gebauten  Schran- 
ken (Schiebevorrichlung)  versehen  sind,  während  der 
Fahrt  geschlossen  gehalten  und  von  einem  Schaffner 
bedient  werden.  Jeder  Wagen  hat  Baum  für  40  Per- 
sonen; ein  Zug  kann  also  120  Personen  befördern. 

Alle  Achsen  des  Zuges  werden  mit  Bremsen  aus- 
gerüstet, welche  der  Regel  nach  vom  Loeomotivführer, 
im  Bedarfsfälle  aber  auch  von  jeder  Stelle  des  Zuges 
aus  in  Thätigkeit  gesetzt  werden  können. 

Die  Gesamint  kosten  der  Achsen-  und  Ring- 
strecken sind  auf  rund  »58,0  Millionen  Mark  veran- 
schlagt.   Davon  entfallen  auf 
da  K  im  Inj«  Arkuastritk«  FriWrickairtiH  rund  IL'  KiUinns  Hark 
,  »  .     *         „        Uipiiftmiraf«    ,.  K 
.  It  „     .,    inm  Kidnirtck»  ..  13 

H3kn  IS  Nilli*nti  Mark 

oder  auf  I  km  Bahnlänge  durchschnittlich  820000  M. 


Für  die  Betriebseinnahmen  der  drei  erst- 
genannten Strecken  ist  auf  Grund  besonderer 
Ermittlungen  ein  (jiesammtverkehr  von  57  Millionen 

!  Personen  jährlich  berechnet,  was  bei  einem  über- 
all gleichen  Fahrpreise  von  10  Pf.  eine  Jahres- 
Brutto-Einnahnie  von  5  700  000  M.  giebt. 

Nach  Abzug  der  Betriebskosten  und  der  Ausgalx>n 
für  einen  Erneuerungs-  und  einen  Kapital-Tilgungs- 
fonds erübrigt  nach  der  angestellten  Vorberechnung 
eine  reine  Einnahme  von  5  700  000  M.  —  2  898  300  M. 

i  —  2  801  300  M.,  welche  Summe  zur  Verzinsung  des 
Anlagekapitals  und  zur  Bildung  eines  Reservefonds 
zu  dienen  hat. 

Da  die  grofsen  Vorlheile  einer  elektrischen  Unter- 
grundbahn für  Berlin  auf  der  Hand  liegen,  so  wäre 
den  Bestrebungen  der  Gesellschaft  Erfolg  zu  wünschen. 
Für  die  Eisenindustrie  würde  der  Bau  der  Tunnel 
ein  ansehnliches  Ohject  bieten.  Das  Gewicht  des 
Tunnels  beträgt  nämlich  auf  1  m  Länge  rund  1,5  t, 
so  dafs  das  Gesammtgewicht  des  Tunnels  sich  stellt: 
für  die  Friedrichstrafsenstrecke  auf  19  500  t.  Leipziger- 
strafsenstrecke  auf  28  500  t  und  für  alle  4  Strecken 
auf  rund  125  000  t. 

—   — s. 

Ein«  Iraftlclstung  des  englischen  Locomotlvbanes. 

In  Deutschland  ist  man  bisher  über  die  tloncerl- 
malerei  uoch  nicht  hinausgekommen,  selbst  die  Bild- 
hauerei ist  aus  den  »Flieg.  Blättern«  noch  nicht  in 
die  Wirklichkeit  übergegangen.  Die  Engländer  haben 
|  aber,  wie  es  scheint,  dieselbe  Manier  jetzt  auch  auf 
j  den  I*oromotivbau  übertragen ;  als  etwas  Anderes  kann 
man  wenigstens  das  Kunststück,  eine  Güterzugs- 
maschine in  nur  10  Arbeitsstunden  zu  bauen, 
wohl  nicht  bezeichnen.  — 

Dem  »Engineering«  vom  18.  December  entnehmen 
wir  folgende  Einzelheiten  über  diesen  gewifs  origi- 
nelleren als  ökonomischen  Bau.    Die  herzustellende 
J  Maschine  war  eine  der  gewöhnlichen  I<astzug-Loco- 
.  molken  und  für  die  Great  Eastern  Bailway  bestimmt 
>  Am  10.  December  früh  um  9  Uhr  und  8  Minuten  wurde 
;  mit  dem  Montiren  begonnen.  11  Minuten  später  setzte 
man  den  ersten   Niet.    Nach  1  Stunde  und  17  Mi- 
!  nuten  waren  die  Cylinder  aufmontirt ,  nach  4  St. 
;  6  Min.  der  Kessel,  nach  5  St.  27  Min.  die  Bäder  und 
j  so  fort,  bis  9  Stunden  und  2  Minuten  nach  Beginn 
die  Maschine  fertiggestellt  war.    Früher  schon  halte 
man  mit  dem  Anstrich  begonnen,  und  9  St.  und  47 
Min.  nach  Beginn  der  Arbeit  wurde  die  Locomotlve 
fix  und  fertig  aus  der  Werkstätte  gebracht.  Während 
des  Montirens  der  I^comolivc  war  auch  der  Tender 
fertiggestellt    worden,    und   noch  atn  selben  Tage 
machten  beide,  nachdem  sie  vorher  zu  Ruhm  und 
Preis  der  Stratforder  Locomolivfabrik  photographii  t 
worden  waren,  ihre  Probefahrt.    Sicherlich   ist  die 
l>eislung  sehr  anerkennenswerth,   ihren  Werth  ver- 
mögen wir  weniger  zu  ergründen,  da  die  Leistung  im 
wesentlichen   von  den   mehr   oder  weniger  guten 
Vorbereitungen  abhängt. 


Weltausstellung  in  Chicago. 

Wie  verlautet,  ist  für  die  Ausstellung  in  Chicago 
der  Bau  eines  eisernen  Thurmos  a  la  F.iffel  gesichert. 
Die  Kapitalien  zu  dem  Unternehmen  liefert  Andrew 
Carnegie,  der  Plan  rührt  von  dem  Ingenieur 
G.  S.  Morison  her.   Der  Thurm  soll  150  Fuls  höher 

j  als  sein  Pariser  Vorbild  werden.  Im  ganzen  sollen 
7000  t  Fhifs<iscn  (der  E'ffVIlhurm  war  aus  Sehweifs- 
eisen)  zum  Hau  verwendet  werden.  Wie  (jirnegie 
versichert,  soll  das  gigantische  Unternehmen  in  einem 
Zeitraum  von  (i  Monaten  vollendet  werden.  Wenn 

j  diese  Absicht  verwirklicht  werden  soll,  so  gehört  die 


Digitized  by  Google 


52         Nr.  L 


„STAHL  UND  EISEN.' 


Januar  1S92. 


ganze  amerikanische  Energie  dazu,  da  der  Baugrund 
bei  Chicago  überall  sehr  schlecht  ist. 

Oer  Bau  an  und  für  sich ,  von  welchem  wir  in 
obenstehender  Abbildung  eine  perspectivische  An- 
sicht geben ,  stellt  sich  als  eine  —  wir  können  nicht 
einmal  sagen  glückliche  —  Nachbildung  des  Eiffel- 
thurmea  dar.  Der  Unterschied  liegt  im  wesentlichen 
im  Grundriß,  indem  die  vier  Pfeiler  nicht  aus  den 
Ecken  eines  Quadrats,  sondern  aus  den  Mitten  der 
vier  Seiten  emporstreben. 


Kupfer- 


Die  außerordentliche  Bedeutung,  welche  der 
Bessemerprocefs  gleich  nach  seinem  Bekanntwerden 
für  die  Eisenindustrie  erlangte,  war,  wie  übrigens  ?chon 
rrflher  in  dieser  Zeitschrift  mitgetheilt  wurde,  die  Ver- 
anlassung, dafs  man  versuchte,  dasselbe  Verfahren  auch 
für  andere,  metallurgische  Processe,  so  z.  B.  für  die 
Kupfergewinnung  anzuwenden.  Allein  die  ersten  Ver- 
suche, die  in  dieser  Bichtung  von  Jossa  &  Laietin  im 


Jahre  1867  zu  Wotkinsk  am  Ural  gemacht  wurden, 
blieben  erfolglos.  Auch  die  Bemühungen  von  Strids- 
berg  &  Kollberg  zu  Westanfors  in  Schweden 
hatten  wenig  Erfolg.  Ohne  Bedeutung  blieben  ferner 
die  Vorschläge  von  Tessie  du  Motthay  und 
Hollway. 

Erst  zu  Anfang  der  80  er  Jahre  ist  es  dem  Inge- 
nieur Manhes  gelungen,  aus  Kupferstein  Rohkupfer 
zu  erzeugen,  und  zwar  in  einem  Converter,  der  seitlich 
angeordnete  Düsen  hatte.  Manhes  verbesserte  sein 
Verfahren  mehr  und  mehr  und  soll  nun  mit  seiner 
neuesten  Einrichtung  in  Jerez-Lanteira  (Spanien) 
recht  gute  Besullate  erzielen.  Der  Converter  ist 
fahrbar  angeordnet  und  besitzt  11  20  mm  weite 
seitliche  Düsen.  Nähere  Angaben  über  die  Einrichtung 
des  Converters  sowie  über  den  Verlauf  des  Processes 
linden  sich  in  der  spanischen  Zeitschrift  »Bevista 
Minera«.  Eine  kürzere  Notiz  ist  auch  in  der  Zeit- 
schrift für  angewandte  Chemie  vom  15.  November  1891 
enthalten.  Auf  der  Pariser  Ausstellung  von  1889 
war  ein  Converter  ausgestellt  und  das  Verfahren 
beschrieben. 
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EiseuhntteBweaen  In  Italien. 

Nach  der  italienischen  Zeitschrift  »L'Imlustria« 
1801,  Nr.  27,  waren  im  Jahre  1889  in  Italien  11  Hoch- 
öfen im  Betrieb,  die  eine  Gesammlerzeugung  von 
13  473  t  Roheisen  aufzuweisen  hatten,  mithin  um  1073  t 
mehr  als  im  Vorjahre.  Diese  Zunahme  in  der  Er- 
zeugung stammt  einerseits  daher,  dafs  die  Hochofen 
von  Villa  d'Ossola ,  V illeneu ve  und  Pont  Saint 
Marlin  in  Piemont  wieder  in  Hetrieh  gesetzt  wurden 
und  zusammen  1480  t  Roheisen  lieferten*,  und  dafs 
andererseits  die  lombardischen  Werk«  um  395  t  mehr 
erzeugten.  Dem  gegenüber  weisen  die  Hochöfen  in 
To  sc  an  a  eine  Minderproduclion  von  802  t  auf. 

Während  somit  in  der  Roheisenproductioii  kein 
besonderer  Fortschritt  zu  verzeichnen  ist,  läßt  die 
Ei>en-  und  Stahltabrication,  wie  die  folgende  Tabelle 
zeigt,  eine  beständige  fortschreitende  Entwicklung  er- 
kennen. Hauptsächlich  ist  dieser  Fortschritt  in  der 
Stahlfabrication  bemerkbar,  indem  von  der  gesamtnten 
Eisen-  und  Stahlerzeugung,  die  mit  330  522  t  angegeben 
wird,  allein  157  899  t  aur  die  Stahlerzeugung  entfallen. 

Der  Werth  der  gesammlen  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugung im  Jahre  1889  wird  mit  85  679  235  Lire 
angegeben;  er  weist  somit  gegen  das  Vorjahr  eine 
Vergrößerung  von  16  Millionen  Lire  auf. 

Die  Ligu rischen  Werke  zeigten  die  giofste 
I'roductionssteigerung,  nämlich  lö  WO  t.  Die  baupt 
sachlichsten  Verbesserungen  bestanden  in  der  Er- 
richtung eines  neuen  sauer  zugestellten  und  dreier 
basisch  zugestellten  Martinofen,  einer  Walzensliaße 
von  500  HP  und  einer  neuen  Feinblechslrecke. 

*  Der  Betrieb  mufs  demnach  auf  kurze  Zeit  des 
Jahres  beschrankt  gewesen  sein. 


Die  Anlage  in  Terni  hat  eine  Productionssteige- 
'  rung  von  14  000  t  gegen  das  Vorjahr  und  eine  Ge- 
saminterzeugutig  von  78  979  l  zu  verzeichnen  gehabt. 
:  Der  Werth  der  Erzeugnissse  von  Terni  war  1600&,->37 
1  Lire.    Es  betrug 


Erzeugung 

Schweifseisen 

Flußeisen 

Tonnen 

91  941 

3  630 

125  482 

2  96.=» 

140  7.14 

6  370 

1G1  633 

23  760 

172  834 

73  262 

177  019 

117  785 

181  623 

157  899 

Elektrisches  Schwellen  von  Kohren. 

Nach  einer  Mitlhcilung  des  »Iron  mongei«  vom 
26.  Decemher  bat  die  Firma  Lloyd  and  Lloyd,  Coombs 
Wood  Works  in  Haiesowen  am  Birminghamer  Kanal 
mit  Erfolg  den  elektrischen  Bogen  zum  Schweiften 
von  sebmied-  oder  fhißeisernen  Möhren  mit  großem 
Durchmesser  im  regelmäfsigen  Betrieb  eingeführt. 
Die  Firma ,  welche  über  1000  Arbeiter  beschäftigt, 
war  früher  bahnbrechend  mit  Schweißen  in  der  Gas- 
flamme vorgegangen ,  fand  diese  Methode  aber  für 
viele  Arbeitsstücke  zu  kostspielig  und  soll  dasselbe 
durch  uiedriggespannle  Ströme  mit  800  mit  1000 
Amperes  sehr  zufriedenstellend  ersetzen. 


B  Ii  c  h  e  r  s  c  h  a  u. 


Ihr  alte  llarkort.   Ein  Westfälisches  Lebens»  und 
Zeilbild.    VonL.  Berger  (Witten)  M.  d.  A.  i 
Mit  dem  BiMnifs  Harkoits  und  Abbildungen 
seiner  Grabstätte  und  des  Harkorldenktuals. 
Volks-Ausgabe.  (Der  Reinertrag  ist  zur  Unter-  '■ 
Stützung   nolhleidender  Lebrerwillwen    be-  1 
ftimmt.)    Leipzig  1891.  Verlag  von  Julius 
Baedeker. 

Im  Novemberheft  dieses  Jahrganges  widmete  die 
Ht-daction  von  »Stahl  und  Eisen«  dem  leider  zu  früh 
verstorbenen  l^andtagsabgeordnelen  L.  Herger  einen 
wohlverdienten  warmen  Nachruf.  Das  obengenannte 
Buch,  dessen  Vorwort  im  September  i890  geschrieben, 
erschien  wenige  Monate  vor  dem  Tode  Bergers,  gleich- 
sam als  ein  Vermüchtnifs  des  trefflichen  Mannes  an 
die  Nachkommenschaft.  Genoß  B.  mit  Becht  den 
Huf  eines  gewandten,  schlagfertigen  Redners,  so  erwies 
er  sich  nunmehr  auch  als  einen  Meisler  der  Feder. 
Schwiegersohn  von  Fritz  Harkort,  mit  ihm  längere 
Zeil  im  selben  Abgeordnetenhause  tagend,  war  Niemand 
berufener  und  geeigneter,  die  langjährige  Wirksamkeit 
dieses  echten  Westfalen  zu  schildern,  der  1K15  für 
sein  Vaterland  blutete,  bis  ins  hohe  Lebensalter  für 
Hecht  und  Forlschritt  stritt.  Ein  stattlicher  Thurm 
auf  waldiger  Höhe  bei  Welter  a.  d.  Buhr,  unweit 
ähnlicher  Erinnerungszeichen  an  Stein  und  Vincke, 
bekundet  die  Dankbarkeit  der  Nachwelt,  aber  das 
schönste  Denkmal  setzte  dem  alten  Harkort  sein  1 
Lands-  und  Tochtermann  Berger.    Das  Buch  bietet  , 


übrigens  weit  mehr  als  eine  Lebensbeschreibung,  es 
enthält  vorzügliche  Darstellungen  der  früheren  Zu- 
stände Westfalens,  schildert  die  politische  und  wirt- 
schaftliche Entwicklung  der  Neuzeit  größtenteils  aus 
numittelbaren  Erlebnissen,  schont  dabei  weder  Hoch 
noch  .Niedrig,  zeigt  viHmelir überall  gleiche  Unbefangen- 
heit und  Wahrheitsliebe.  Herger  besaß  einen  scharfen 
Blick  für  menschliche  SchwSchen  und  großes  Geschick 
in  gelegentlicher  Erwähnung  derselben.  Bei  aller  Ati- 
erkennung der  Verdienste  Harkorts  werden  dessen 
Fehler  und  Mängel  keineswegs  vertuscht,  sondern  offen 
dargelegt.  Das  Bild  des  merkwürdigen  Mannes  wäre 
ein  falsches,  unvollkommenes,  wenn  darin  nur  Licht 
und  kein  Schallen  waltete. 

Die  Thfttigkeit  von  Friedrich  Harkort  (geboren 
22.  Februar  1793,  gest.  6  März  1880)  erstreckte  sich 
im  ersten  Theile  seines  Lebens  hauptsächlich  auf  die 
Belebung  des  vaterländischen  Gewerbfleifses,  später 
lag  sie  mehr  auf  politischem  Gebiete.  Harkort  gründete 
1819  mit  Heinrich  Kamp  eine  Masch  inen  werkslälte 
in  Wetter  a.  d.  Duhr,  die  noch  heute  unter  dem  Namen 
Märkische  Maschinenbau-  Actiengesellschaft  vormals 
Kamp  &  Cie.  besteht  und  sich  besten  Hufes  erfreut, 
errichtete  am  selben  Orte  die  ersten  Puddelöfen  in 
Westfalen,  veranlaßte  1835  den  Bau  eines  Dampfbootes, 
mit  dem  er  selbst  von  Duisburg  rhciiiabwärts  in  die 
Nordsee  und  Isings  der  Küste  nach  der  Weser,  der 
Bestimmung  des  Schiffes,  fuhr.  Die  Versuche  einer 
unmittelbaren  Schiffahrtsverhindung  des  Rheines  mit 
überseeischen  Häfen  endeten  mit  dem  finanzieller. 
Ruin  Harkorts.    Zur  Einführung  der  Schleppschiffahrt 
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auf  dem  Rhein  trug  der  Unermüdliche  ebenfalls 
wesentlich  hei.  Sein  Hauptverdienst  für  Entwicklung 
unseres  Verkehrswesens  bestand  jedorb  im  unausge- 
setzten Hinweis  auf  die  Bedeutung  der  Eisenbahnen, 
deren  Anfänge  in  England  zu  beobachten,  Harkort 
mehrfach  Gelegenheit  fand.  Sein  Glauben  an  die 
große  Zukunft  der  Eisenbahnen  war  felsenfest,  in 
Schrift  und  Wort  kämpfte  er  eifrig  dafür.  Die  Viel- 
seitigkeit Harkorts,  seine  Begeisterung  für  alles  Neue, 
die  Mißachtung  jeden  Hindernisses,  ein  unleugbarer 
Mangel  au  zäher  Ausdauer,  ohne  welche  kein  Unter- 
nehmen gedeihen  kann,  brachte  ihn  l»pi  seinen  Zeit- 
genossen in  den  nicht  ganz  unverdienten  Huf  eines 
.Projecteninaehers'.  Thatsächlich  fehlte  ihm  nicht 
selten  auskömmliches  Wissen  und  Können  in  tech- 
nischen Dingen,  deren  Stelle  eine  gewisse  Ober- 
flächlichkeil einnahm,  aber  trotzdem  müssen  wir  dem 
weitsichtigen,  kühnen  Bahnbrecher  Anerkennungzollcn. 
Ohne  jede  Einschränkung  gebührt  Fritz  Harkort  volles 
Lob  für  seine  langjährige  Wirksamkeit  als  bewährter 
Volksvertreter.  Keiner  seiner  Landtagtgenossen  wufste 
besser  wie  er,  wo  den  gemeinen  Mann  der  Schuh 
drückte,  rücksichtslos  trat  er  überall  ein,  wo  es  noth 
that  Seine  Leistungen  zur  Besserung  der  Lage 
unseres  Schollehrstaudes  bleiben  unvergeßlich. 

Ursprünglich  beabsichtigte  Schreiber  dieser  Zeilen, 
dein  Leser  von  »Stahl  und  Eisen«  einen  umfassenderen 
Auszug  des  besprochenen  Buches  zu  bieten,  gewann 
al»er  bald  die  Ueberzeugung.  daß  fi'iO  Seiten  sich 
kaum  im  Rahmen  einer  einfachen  Büeherschau  er- 
schöpfen lassen,  mufs  deshalb  auf  das  Werk  selbst  ver- 
weisen, dessen  Beschaffung  er  Jedem,  der  dein  In- 
halte naher  steht,  dringend  empfiehlt.  J.  S. 


Dr.  Chr.  Heinzcrling,  Schlagwetter  und  Sicher- 
heitslampen.  Stuttgart  1891.  J.  G.  Cottasche 
Buchhandlung,  Nachfolger. 
Der  Verfasser  will  mit  einei  eingehenden  Be- 
schreibung der  in  Schlagwettergruben  zur  Verwendung 
kommenden  Sicherheitslampen  hauptsächlich  eine 
Anregung  des  Gegenstandes  auch  in  solchen  Kreisen 
hervorrufen ,  welche  in  der  Beleuchtungstechnik 
größere  Erfahrungen  besitzen  und  deshalb  berufen 
sein  könnten,  noch  manche  auf  di  -sem  Gebiete  offene 
Kragen  mitlösen  zu  helfen.  In  einem  einleitenden, 
angeblich  von  der  Entstehung,  dem  Auftreten  und 
der  Beseitigung  der  schlagenden  Wetter  handelnden 
Abschnitte  (S.  1—27)  werden  eine  Menge  physi- 
kalischer Einzelheiten  von  der  Entwicklung  des  Gruben- 
gases mitgelheilt  und  hieran  eine  Besehreibung  der 
Hillschen  und  ähnlicher  Versuche  geknüpft,  das 
Grubengas  vor  den  Betriebspunkten  aufzufangen  und 
für  sich  abzuführen.  Die  allgemein  übliche  Methode 
aber,  das  Grubengas  mit  Hülfe  dor  Grubcnventilation 
in  einem  Strome  frischer  Welter  möglichst  im  Augen- 
blick seiner  Entwicklung  aufzulösen  und  unschädlich 
abzuführen,  hat  der  Verfasser  nicht  für  nötlng  ge- 
halten, seinen  Laien-Leserkreisen  des  Näheren  zu  er- 
läuleru,  es  vielmehr  deren  eigener  Phantasie  über- 
lassen, sich  eine  Vorstellung  von  den  Verhältnissen 
zu  bilden ,  welchen  er  in  den  Schlagwettergruben 
mit  der  Sicherheilslampe  gegenübergestellt  werden 
soll.  Dagegen  folgt  S.  28  —  62  eine  umständliche  Be- 
schreibung der  verschiedenartigsten  Methoden ,  in 
atmosphärischer  Luft  den  Gehalt  an  Grubengas  oder 
Leuchtgas  nachzuweisen,  welche,  abgesehen  von  der 
Flammenreactiou  der  Sicherheilslampcn  selbst,  in  das 
physikalische  oder  chemische  Laboratorium  gehören, 
aber  nicht  in  den  Rahmen  der  vorliegenden  Arbeit 
passen.  Hieran  schliefst  sich  dann  noch  ein  wenig 
übersichtlicher  Bei  ich t  über  die  Versuche  der  eng- 
lischen wie  der  preußischen  Wellercommission  und 
Anderer,  betr.  den  Einfluß  des  Kohlenstaubes  auf 


j  die  Wetlercxplosionen,  nebst  Betrachtungen  über  die 

j  Sprengarbeiten  in  Schlagwetlergruben. 

Die  erwähnten ,  gewiß  nicht  uninteressanten 
Dinge  tüllen  stark  ein  drittel  des  ganzen  Buches; 
zum  eigentlichen  Thema  übergehend,  giebt  der 
Verfasser  S.  98  -131  zunächst  eine  vergleichende 
Beschreibung  der  wichtigeren  Sicherheitslampen,  wie 

i  solche  von  der  englischen  und  preußischen  Weller- 
commission als  typisch  aufgestellt  sind,  und  schließt 
hieran  nach  kurzer  Besprechung  der  mit  elektrischen 
Glühlichllampen  angestellten  Versuche  eine  dem  Be- 
richt der  englischen  Untersuchungscommission  ent- 
lehnte alphabetische  Zusammenstellung  der  verschie- 
densten Sicherheitslampen  (S.  141  —  188).  Diese  an 
200  Nummern  umfassende  Zusammenstellung  würde 
an  Uehersichtlichkeit  und  praktischem  Werth  sehr 
gewonnen  haben,  wenn  die  Lampen  nach  den  auf- 
gestellten Typen  geordnet  wäre  unter  Forllassung 
zahlreicher  unwesentlicher  Modifikationen ,  deren  Be- 
deutung und  Werth  hier  wenigstens  keiner  weiteren 
Erörterung  unterzogen  werden. 

In  einem  zweiten  Abschnitt  (S.  1*9—233)  folgt 
sndann  eine  Besprechung  verschiedener  Coostructions- 
details,  wie  der  Latnpenverschlüsse,  der  Zündvorrich- 
tungen für  verschlossene  Lampen  und  namentlich  des 
Dralitkorhes  und  deren  Einfluß  auf  die  Sicherheit 
und  Leuchtkraft  der  Lampen  nach  den  Untersuchungen 
der  mehrgenannten  Wetlercommissionen,  woran  sich 
eine  Wiedergahe  der  von  letzteren  und  der  von 
Marsaut  aufgestellten  allgemeinen  Regeln  für  Gon- 
struetion,  Behandlung  und  Gebrauch  der  Sicherheits- 
lampen anschließt- 

Als  Draufgabe  erhalten  wir  noch  eine  ausführ- 
liche Beschreibung  verschiedener  RespiralionsApparate 
und  I*ampen  für  Arbeiten  in  irrespirablen  Wettern, 
und  schließlich  auch  noch  die  Vorschriften  deutscher, 
amerikanischer  und  englischer  Feuervcrsicherungs- 
Gesellschaften  für  elektrische  Lichtanlagen  abgedruckt 
werden. 

Mit  kurzen  Worten  charakterisirl  sich  das  vor- 
liegende Buch  als  eine  Zusammenstellung  von  z.  Tb. 
gar  nicht  zusammengehörigen  Dingen,  übrigens  in 
der  Hauptsache  von  Aufzügen  aus  den  Berichten  der 
englischen  Unlersuchungscotnmission  für  Grubenun- 
fälle, der  preußischen  Wellercommission  und  Anderer, 
deren  Sichtung  und  Ordnung  zu  einem  einheitlichen 
Ganzen  dem  geneigten  Leser  vorbehalten  zu  sein 
scheint.  Vielleicht  findet  diese  Charakteristik  durch  eino 
gewisse  Vielseitigkeit  des  Verfassers  ihre  Erklärung, 
von  dem  gleichzeitig  eine  Arbeit,  bclitelt:  .Unter- 
suchungen über  die  fördernden  und  schädigenden 
Eintlüsse  der  üblichen  Beimischungen  zu  Kautschuk 
und  Guttapercha  auf  die  für  die  technische  Verwen- 
dung notwendigen  Eigenschaften  dieser  Körper*  er- 
schienen ist.  Lg. 


Die  Strafsenbnlcke  über  die  Norder  -  Elbe  bei 
Hamburg.  Erbaut  in  den  Jahren  1884  Iiis 
1887  von  dem  liigenicurwescn  der  Bau- 
deputation des  Hamburgischen  Staates  (Ober- 
Ingenieur  F.  Andreas  Meyer).  Nach  amt- 
lichen Quellen  dargestellt  von  den  bau- 
leitenden  Ingenieuren  C.  0.  Gleim  und 
II.  Engels.  Mit  9  Kupfcrtafcln.  Sonder- 
abdruck aus  der  »Zeitschrift  für  Bauwesen« 
1890.    Berlin  1890,  bei  Ernst  &  Korn. 

Die  zahlreichen  Mitglieder  des  »Vereins  deut- 
scher Eiseiihültenleute«,  welche  im  Herbst  1888 
der  Versammlung  in  Hamburg  beiwohnten,  entsinnen 
sich  zweifelsohne  noch  mit  Vergnügen  des  Besuchs 
der  neuen  Straßenbrücke  über  die  Elbe,  welche,  ganz 
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in  der  Nähe  Oer  alten,  Hamburg  mit  Harburg  ver- 
bindenden Eisenbahnbrücke  gelegen,  damals  der  Fertig- 
stellung nahe  war.  Der  die  Festtheilnehmer  tragende 
Dampfer  legte  an  jenem  herrlichen  Tage  unmittelbar 
am  Fufse  der  Brücke  an  und  wurde  dann  unter  der 
kundigen  und  liebenswürdigen  Führung  der  Ingenieure 
des  Hamburgischen  Staates,  an  ihrer  Spitze  F.  A  n  d  r  e  as 
Meyer,  die  Brücke  besichtigt  und  ein  Thurm  des 
einzig  schönen  Portals  bestiegen.  Alle  jene  Theil- 
uehmer  wird  es  besonders  interessiren,  xu  hören, 
dafs  von  der  Hand  der  bauleilenden  Ingenieure 
(1  O.  Gleim  und  H.  Engels  eine  in  Text  und  Bild 
gleich  ausgezeichnete  und  ausführliche  Darstellung  der 
Brücke  erschienen  ist.    In  derselben  werden  Entwurf 


i  nebst  Vergleich  mit  anderen  Brücken,  der  von  A.  (1. 
Harkort  in  Duisburg  ausgeführte  eiserne  Ueherbau. 
die  Pfeiler  nebst  deren  Gründung,  die  Fahrbahn  und 
Fufswege  und  die  Bauausführung  mit  einem  Kosten- 
aufwand vou  insge*ammt  24Ö6328  nacheinander 
eingehend  geschildert.  Eine  auf  pholographischein  Wege 
aufgenommene  Gesammtansicht  ist  in  vorzüglichem 
Kupferlichtdruck  besonders  zur  Veranschaulichung  ge- 
bracht, während  weitere  Tafeln  die  conslructiven 
Einzelheiten  bringen.  —  Das  Prachlwerk  entspricht 
der  anerkannten  Mustergültigkeit  des  Ingetiieurwesens 
im  Hain  burgischen  Staat,  es  ist  ferner  ein  handgreif- 
licher Beweis  für  die  hohe  Blülhe  der  deutschen 
Brückenbaukunsl. 


Industrielle  Rundschau. 


Itosirkiwtoenbahnrnth  Köln. 

Der  am  22.  Decemher  1891  abgehaltenen,  zahl- 
reich besuchten  außerordentlichen  Sitzung,  in  welcher 
über  den  bekannten  Antrag  der  Bielefelder  Handels- 
kammer und  des  Vereins  der  Siegerländer  Eisen  - 
industriellen  auf  zeitweilige  Aufhebung  derKohlen- 
Ausfuhrtarife  berat  Ii  en  wurde,  wohnten  aufser  den 
Vertretern  der  Eisenbahubehörden  der  Obcrpräsidont 
der  Bheinprovinz,  Nasse,  der  Begierungsprilstdenl  Frhr. 
v.  d.  Kecke  aus  Düsseldorf  und  ein  Vertreter  des  Ober- 
Präsidenten  von  Westfalen  bei.  Die  sonst  nicht 
übliche  Anwesenheit  vou  Vertretern  der  politischen 
Verwaltungsbehörden  gab  von  der  allgemeinen  Be- 
deutung Zeugnifs,  welche  man  in  Begierungskreisen 
dem  zur  Berathung  stehenden  Gegenstande  beimißt. 
Nach  vierstündiger  Berathung.  in  welcher  besonders 
Herr  Bertelsmann-Bielefeld  den  Antrag  seiner  Handels- 
kammer und  Herr  KJeiiie-Dorlmund  den  gegenteiligen 
Standpunkt  des  Bergbaues  in  längeren  Ausführungen 
vertraten,  wurde  ein  Antrag  des  Frhrn.  v.  Hövel  auf 
Ablehnung  des  Bielefelder  Antrags  an- 
genommen und  zwar  wurde  mit  allen  gegen  die 
wenigen  Stimmen  der  Grubenvertreler  erklärt,  dafs  die 
Kohlenpreisezu  hoch  seien  und  eine  Ennüfsigung 
derselben  wünschenswerlh  erscheine ;  mit  grofser 
Stimmenmehrheit,  dafs  die  Aufhebung  der  Ausfuhr- 
tarife nicht  das  geeignete  Mittel  sei.  eine  Preisherab- 
setzung zu  bewirken ;  mit  Stimmenmehrheit  ein  hierzu 
von  Geheimrath  Langen  gestellter  Zusatzantrag,  dafs 
die  Aufhebung  ein  wirtschaftlicher  Hückschrilt  sein 
würde,  und  mit  Einstimmigkeit  (gegen  den  Stand- 
punkt der  Bahnverwaltung),  dafs  die  Einführung  des 
P.ohsiofftarifs  für  den  inländischen  Kohlenverkehr 
das  geeignete  Mittel  zur  Beseitigung  des  Mißstandes 
sei.  Herr  Bertelsmann  halte  im  Laufe  der  Verhand- 
lungen erklärt,  dafs  er  den  Bielefelder  Antrag  nun- 
mehr zurückziehen  würde,  wenn  er  noch  der  seinige 
wäre  (derselbe  bildete  die  vom  Eisenbahnminisler 
gemachte  Vorlage). 

Der  Wirthftchaftliche  Verein  und  die  Handeln- 
▼ertrÄaje. 

Der  »Verein  zur  Wahrung  der  gern  einsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen«  hielt  am  23.  Dec.  v.  J.  zu  Düsseldorf 
eine  außerordentlich  zahlreich  besuchte  A  ussch  u  fs  - 
Sitzung  ab,  in  welcher  die  nachfolgende  Hesolution 
einstimmige  Annahme  fand,  nachdem  dieselbe  in 
mehrstündiger  Verhandlung  eingehend  begründet  war : 


.Der  Verein  zur  Wahrung  u.  s.  w.,  welcher  niemals 
1  bestrebt  gewesen  ist ,  für  die  in  ihm  vertretenen 
Industrieen  auf  Kosten  der  Landwirtschaft  irgend 
welche  Vortheile  zu  erlangen,  hat  zu  den  vom  Reichs- 
tago  bereits  angenommenen  Handelsverträgen  erst 
heule  Stellung  nehmen  können,  weil  er  eine  ein- 
■  gehende  und  sachliche  Prüfung  der  in  Betracht 
kommenden  wichtigen  Fragen  im  einzelnen  für  not- 
wendig erachtele  und  eine  solche  innerhalb  weniger 
Tage  vorzunehmen  sich  nicht  in  der  Lage  hielt. 

Bezüglich  der  Verträge  selbst  stellt  der  Verein 
fest,  dafs  durch  dieselben  —  abgesehen  von  ihrer 
I  möglichen    politischen    Wirkung  —  nennenswerte 
:  Vorteile  für  die  deutsche  Industrie  trolr  der  der 
j  Landwiriiischaft  auferlegten  Opfer  nicht  nur  nicht 
erreicht  werden,  sondern  in  einzelnen  Fällen  die  Wett- 
bewerbsfähigkeit  dem  Auslande  gegenüber  auf  das 
entschiedenste  erschwert  werden  wird,  während  der 
Import  ausländischer  ProJucle  in  das  Deutsche  Reich 
;  in  mancher  Beziehung  eine  wesentliche  Erleichterung 
|  findet. 

Unter  diesen  Umständen  erachtet  der  Verein  es 
:  für  unbedingt  notwendig,  dafs  die  Reichsregierung 
an  den  Grundprincipien  dej  Schutzes  der  nationalen 
i  Arbeit  um  so  mehr  festhalte,  als  die  Gegner  dieses 
Schutzes  bereits  heute  den  Sieg  des  schrankenlosen 
Freihandels  für  die  nächste  Zukunft  in  Aussicht 
stellen  zu  dürfen  glauben. 

Endlich  spricht  der  Verein  darüber  sein  Bedauern 
aus,  dafs  diu  Industrie  bezüglich  der  jetzt  ange- 
nommenen Verträge  nicht  genügend  befragt  worden 
ist  und  erwartet,  dafs  bei  den  ferner  abzuschließenden 
Vertragen  die  betheiligten  Industrieen  eingehend 
gehört  werden  und  ihnen  Gelegenheit  gegeben  wird, 
sich  über  etwaige,  von  Deutschland  an  andere  Länder 
zu  gewährende  Zugeständnisse  gutachtlich  zu  äußern  * 


Bajonett -Fabrlcatlon  In  England. 

Die  in  England  angefertigten  Bajonette  waren, 
,  wie  man  sich  noch  erinnern  wird ,  durch  den  Um- 
:  stand ,  dafs  im  Kriege  im  Sudan  ein  grofser  Thei) 
davon  zerbrach  oder  sich  verbog,  im  eigenen  Laude 
|  in   Mißcredit  geratheu ,    und    hatte    die  englische 
:  Regierung  sich  veranlafsl  gesehen,  zu  der  trefflichen 
Fabrication  der  Solinger  WaflVnfabriken  Zuflucht 
zu  nehmen.   Neuerdings  macht  eine  Firma  in  ShcffHd 
(Sanderson  Brothers  £  Co.)  den  Versuch ,  dm  ver- 
lorenen Boden  wieder  zu  gewinnen. 

 — — 
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Rheinisch -westfälischer  Roheisenverband. 

In  der  in  Köln  am  22.  December  stattgehabten, 
von  allen  Verbandswerken,  mit  Ausnahme  eines  ein- 
zigen,  besuchten  Hauptversammlung  beschloß  man, 
an  den  bisherigen  Preisen  festzuhalten.  Diese  Preise 
sind:  69  ,M  für  Giefsereiroheisen  Nr.  I  und  Hämatit, 
58  Jt  für  Giefsereiroheisen  Nr.  III  und  58  «.#  für 
Hessemerroheisen.  Die  Feststellung  der  Preise  von 
QuulitAlspuddelroheisen  und  Stahleisen,  sowie  Thomas- 


roheisen  füllt  bekanntlich  den  betreffenden  Verkaufs- 
stellen anheim.  Bei  den  heuligen  Verhandlungen  war 
man  sich  einig  darüber,  dafs  die  Lage  des  Roheisen- 
geschäfls  gegenwärtig  dadurch,  sehr  erschwert  sei, 
dafs  den  ausländischen  Hochofenwerken  der  Kokspreis 
um  25  %  niedriger  gestellt  werde  und  diese  dadurch 
in  den  Stand  gesetzt  werden ,  den  rheinisch  -  west- 
fälischen Hörbaren  erfolgreich  Wettbewerb  im  eigenen 
Lande  zu  machen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

lioecker,  Hermann,  Ingenieur  des  Horder  Bergwerks- 
und Hütten -Vereins,  Hörde. 

Canaris,  Carl,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Krcuzstr.  13a. 

Dana,  Frank;  57-59  William  Street,  New  York  U.S. 

Dieckmann,  A.  Otto,  c/o  Brown  &  Sharpe,  Mfg.  Co. 
Providence,  Rhode  Island,  U.  S.  A. 

Gathniunn,  A  ,  Director,  Charlollenbui-g,  Joachims- 
thalerstr.  40  I. 

Hammacher,  Wilh .,  in  Firma  W.  Baese  e  Hainmacher 
in  Florenz,  Via  delle  Porte  Nuove  3  I  P. 

Hurt  »Horn,  Joseph,  Montgomery  County,  Pennsylvania 
Ii.  S.  A. 

Hold,  H,  Stahlwerks  •  Betriebs  •  Chef  der  Actien-Ges. 
Phönix.  Laar  b.  Ruhrort. 

Holtmann,  Wilh.,  Grubendirector  des  Steinkohlen- 
bergwerks »Zollverein«,  ( Niemberg  b.  Essen. 

Hü*sener,  A.,  Director  der  Actien-  Gesellschaft  für 
Kohlendeslillation,  Gelsenkirchen. 

Kiesselbach,  C,  Ingenieur,  in  Firma  Sack  &  Kiesselbach, 
Maschinenfabrik,  Düsseldorf-Hath. 

Kretzschmar,  Otto,  Ingenieur  der  MaxhQtte,  Haidhof, 
Bayern. 

Meier,  Max,  Betriebs-Chef  des  Stahlwerks  des  Hörder 

Bergwerks-  und  Hütten -Vereins  in  Hörde. 
Prickart*,  W.,  Hamburg,  Mühlenberg  5. 


ron  Quillfeld,  A.,  Walzwerks-Ingenieur,  Hörde. 
Sack,  IL,  Ingenieur,  in  Firma  Sack  &  Kiesselbach, 

Maschinenfabrik,  Düsseldorf,  Feldstr.  32. 
Schürmann,  Ed.,   Ingenieur,   Kölzschenbroda   i.  S. 

Meifsnerstr.  2. 

Neue  Mitglieder: 
Braun,  Heinrich,  in  Firma  J.  C.  Braun.  "Beichenbach 

i.  Voigttand. 
Fliesen,  Kar!,  Ingenieur,  Eisenberg,  Bheinpfalz. 
de  Oruifter,  Dr.  Walter,  Ruhrort. 
Krohn,  R.,  Professor,  Sterkrade  bei  Oherliausen. 
Lei/,  Director.  Vorstand  der  Act.-Ges.  Westfälisches 

Cokssyndicat,  Bochum. 
Nerintj-Biitfrl,  (l ,  Issclbur^er  Hütte.  Isselburg. 
Seuman,  F.  A.,  Fabrikbesitzer,  Aachen. 
von  Seuman,   Victor,   Dirertor  und  Mitbesitzer  der 

F.  v.  Neumaiifchen  Berg-  u.  Hüttenwerke,  Markt! 

bei  Lilienfeld  (N.  üeslerr  ). 
Stauf,  M'ilh.,  Betriebsleiter  der  Hochofenanlage  der 

ZOptauer  und  Stefanauer  Berghau-  und  Eisen- 

hüttengewerkschaft,  Stefanau,  Mahren. 
Trinkaus,  Max,  Banquier,  Düsseldorf 
Vosmaer,  A.,  Ingenieur,  Haag. 
Zenzes,  A  ,  Hütten-Ingenieur,  Essen,  Uhlandslr.  8. 
Zimmermann,  G.,  Belriebsführcr.  Kirchen  a.  d.  Sieg. 

Verstorben: 
Knipp,  Wilhelm,  Düsseldorf. 
Schulz,  Cuno,  Salgo-Tarjan. 


Die  nächste 

Hauptversammlang  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  statt  am 

Sonntag  den  31.  Januar  1892,  12  Uhr  Mittags, 

im 

Kaisersaal  der  Städt.  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tages -Ordnung: 

1.  Ueber  Pressen    mit   hohem  Wasserdruck   im   Hüttenbetriebe.  Herr 
K.  M.  I)  n  e  1  e  u. 

2.  Ueber  die  Verwendung  von  Eisen  und  Holz  im  Eisenbahn  •  Oberbau. 

Herr  A.  Haar  manu. 

3.  Ueber  neueste  Koksofensysteme  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse.    Herr  Fritz  W.  Lürmaun. 
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12.  Jahrgang. 


Die  Schiniedepresse  von  4000  Tonnen  der  Conipagnie  des 
Forges  de  Chatillon-Conimentry.* 


■JC^"'-  Zweckmäfsigkeit  des  Ersatzes  für  den 
Dampfhammer  durch  die  Presse  zur 
Verarbeitung  grofser  Stahlblöcke  ist 
heule  aufser  Frage  gestellt ,  denn  sie 
arbeitet  gleichmäfsiger  und  schneller .  wahrend 
ihre  Anlage-  und  Betriebskosten  niedriger  sind. 
Es  haben  sich  daher  alle  grofseu  Schmiedereien 
mit  diesem  Werkzeug  versehen,  und  die  Coni- 
pagnie de  Chatillon  Commentry  hat  in 
ihrem  Werke  Saint  Jacques  in  Moulucon 
mit  der  Presse  von  4000  t  (Abb.  1)  die  schwerste 
errichtet ,  welche  in  Frankreich  vorhanden  ist. 
Das  Gestell  der  Presse  besteht  aus  zwei  Hori- 
zontalträgern ,  welche  durch  4  Stahlbolzen  M 
(Abb.  2)  fest  miteinander  verbunden  sind.  Der 
obere  Träger  besteht  aus  den  Stahlplattcu  A  von 
180  mm  Stärke,  welche  vermittelst  der  Bolzen  Ii  und 
der  Zwischenstücke  C  mit  den  Säulen  M  ver- 
bunden sind  und  in  der  Mitte  den  Prefscylinder  E 
tragen.  Der  untere  Träger  besteht  aus  den  Stahl- 
platten L  von  1700  Höhe,  umschliefst  ebenfalls 
die  Säulen  M ,  dient  zur  Verbindung  der  Presse 
mit  dem  Fundamente  und  trägt  an  den  Enden 
die  Cylinder  der  Tauchkolben  D,  welche  durch 
fortwährenden  niederen  Wasserdruck  das  Heben 
der  Traverse  J  bewirken ,  nachdem  der  hohe 
Wasserdruck  im  Prefscylinder  E  aufgehoben  ist. 
Letzterer  besteht  aus  geschmiedetem  Stahl  von 
50  kg  Festigkeit  und  ist  oben  durch  einen  mit 
Lederstulp  abgedichteten  Deckel  G  geschlossen, 
in  dessen  OefTnung  F  das  Druckwasser  eintritt. 

•  Nach  »Le  Genie  Civil«  vom  >.  December  1891 
mit  freundlicher  Genehmigung  <lor  Redaclion.  Von 
Demenge,  Civil-Ingenieur. 

Iba. 


Der  innere  Durchmesser  beträgt  1100,  die  Wand- 
stärke 300  mm.  Der  Prefskolben  aus  Gufseisen 
überträgt  den  Druck  auf  die  Traverse  J  ver- 
mittelst einer  Säule  aus  Schmietieisen  und  hat 
aufsen  eine  leicht  bombirte  Form,  um  das  Fest- 
klemmen zu  verhüten.  Die  Abdichtung  durch 
den  Lederstulp  nach  Abb.  3  ist  an  der  oberen 
Kante  angebracht,  die  Ringe  N  und  0  bestehen 
aus  geschmiedetem  Stahl.  Die  Traverse  J  besteht 
aus  zwei  Stahlplatten  von  25  X  900  X  6000, 
welche  an  den  Enden  durch  2  Zwischenstücke 
verbunden  sind  und  in  der  Mitte  das  Werkstück 
zur  Aufnahme  der  verschiedenen  Hammereinsätze 
tragen.  Behufs  leichten  Auswechseins  der  Ambofs- 
stücke  sind  die  Träger  Q  (Abb.  4)  angebracht, 
auf  welcheu  die  Chabotte  //  vermittelst  der  in 
den  Cvlindern  S  gehenden  Kolben  durch  Druck- 
wasser verschiebbar  ist.  Diese  Vorrichtung  wird 
vornehmlich  beim  Biegen  von  Panzerplatten 
benutzt. 

Die  Steuerung  für  den  Prefskolben  ist  in 
Abb.  5  schematisch  dargestellt.  Das  Gehäuse 
besteht  aus  geschmiedetem  Stahl  und  hat  zwei 
Verticalbohrungen  a,  verbunden  durch  einen 
Querkanal  6,  aus  welchem  die  OefTnung  e  ver- 
mittelst der  Rohrleitung  zu  dem  Eingang  F  des 
Prefscylinders  E  führt ,  während  jenseits  der 
Ventile  S  einerseits  die  Druckleitung  d  und  anderer- 
seits das  Abflufsrohr  e  anschliefst.  Die  Verbindung 
des  Steuerhebels  mit  den  Ventilen  S  ist  derartig  ge- 
troffen, dafs  stets  eins  fest  geschlossen  ist,  wenn 
das  andere  öffnet.  Die  Druckleitung  besteht  aus 
tresohmiedclem,  gebohrtem  Stahl  und  hat  90  Durch- 
messer bei  86  mm  Wandstärke.  Dieselbe  soll  einem 
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beslimmt  worden  c 


—  i 


Druck  bis  zu  550  kg  a  d.  qcm  widerstehen,  und  die 
Abmessungen  sind  nach  der  Formel  von  Lame 

+v 

p 

D  innerer  Durchmesser,  /)  Druck  a.  d.  qmm, 
R  Festigkeil  von  10  kg  a.  d.  qmm. 

Die  Presse  steht  in  einer  Halle  von  22  X  54  m 
Grundfläche  und  15,4  m  Säulenhöhe  und  wird 
durch  2  Laufkrahnen  von  40  bez.  75  t  Trag- 
fähigkeit bedient.  Das  Maschinenhaus  hat  gleiche 
Länge  bei  12  m  Breite  und  birgt  die  Dampf- 
kessel, die  Pumpmaschinen  (Fig.  9)  und  die 
Accumulatoren.  Die  Holzdruckpumpen  haben  2 
Dampfcylinder  von  1100  Durchmesser  und  Hub, 
welche  auf  zwei  Differential-Druckpumpen,  System 
Tannet  (Abb.  6  und  7)  wirken.  Dieselben  liefern 
bei  einem  Kolbendurchmesser  von  P=  110  etwa 
20  1  bei  jeder  Umdrehung,   deren  20  in  der 


Minute  gemacht  werden.  Die  Dampfspannung 
beträgt  4,  der  Wasserdruck  450  kg  a.  d.  qcm. 

Der  Accumulator  hat  8  Tauchkolben  von 
i80  Durchm.,    welche   einen   Hub  von  2750 


Abbild.  3. 


haben  und  ein  Gewicht  von  180  t  tragen.  In 
den  Leitungen  sind  steuerbare  Ventile  in  der  Weise 
angebracht,  dafs  der  Druck  abwechselnd  entweder 
von  einem,  von  zwei  oder  von  drei  Kolben  auf- 
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Abbild.  8.  Abbild  9. 


Abbild.  10. 


genommen  werden  kann  und  dadurch  der  Wasser-  I 
druck  auf  146  oder  219  oder  438  kg  gebracht 
wird. 

Der  Kraftverbrauch  und  das  Arbeitsvermögen 
der  Presse  ergeben  sich  aus  folgender  Kechnung: 
Der  Prefskolben  hat  bei  einem  Querschnitt  von 
9469  qcm  einen  Hub  von  420  mm  mit  der 
Leistung  der  Druckpumpe  von  400  1  in  der 
Minute.  Während  des  Schmiedens  beträgt  der 
Hub  des  Preiskolbens  25  —  30  mm  in  der  Secunde 
und  der  mittlere  Wasserverbrauch  6,6  1,  woraus 
sich  ein  Kraftbedarf  von  480  HP  für  den  hohen, 
240  für  den  mittleren  und  160  für  den  niederen 
Prefsdruck  ergiebt ,  bei  einer  Nutzleistung  der 
Dampfpumpe  von  80  Jfe. 


Die  zweite  Dumpfpumpe  zur  Lieferung  des 
Druckwassers  von  50  kg  a.  d.  qcm  für  die  Bewegung 
der  Traverse  J  und  der  Chabotte  hat  einen  Kiaft- 
verbrauch  von  25  HP.  Der  Dampf  wird  in 
6  Kesseln  von  je  80  <|m  Heizfläche  erzeugt. 

Es  ist  schwierig,  die  Wirkung  der  Presse  mit 
derjenigen  des  Hammers  durch  Rechnung  zu  ver- 
gleichen, und  mögen  daher  die  Versuche  von 
Chomienne ,  Ingenieur  des  Dampfhammerwerks 
von  Arbel,  als  Anhalt  dienen,  zu  welchen  derselbe 
sich  eines  Dampfhammers  von  3500  kg  und 
einer  Presse  von  100  t  bediente.  Die  Probe- 
stücke, zwei  Stahlcylinder  von  gleicher  Härte, 
halten  100  Durchm.  und  100  mm  Höhe.  Dieselben 
wurden  gleichmäfsig  auf  etwa  1000°  C.  erwärmt 
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und  wurde  ein  solcher  durch  einen  Schlag  des 
Hammers  von  1500  Höhe  um  34,5  mm  zu- 
sammengedrückt, wahrend  die  Presse  einen  Druck 
von  80  t  ausübte,  tun  diese  Wirkung  zu  erzeugen. 
PH 

Nach  der  Formel  K  =     -•-  ergieht  sich  ein  Co*;ffi- 
h 

cient  K  =  15,2 ,  welcher  indessen  für  Pressen 
von  so  grofser  Wirkung  wie  die  beschriebene  zu 
hoch  sein  würde  und  mit  K  —  7  angemessen  er- 
scheinen dürfte,  wonach  die  Presse  von  4000  t 
einen  Hammer  von  110  t  zu  ersetzen  vermag, 
welcher  nach  dem  Beispiel  von  Terni  einen  Hub 
von  5  m  erhalten  würde. 

Wenngleich  diese  Zahlen  keinen  Anspruch  auf 
vollkommene  Richtigkeit  haben,  so  kann  doch 
mit  Hülfe  derselben  der  bei  dem  Hammer  oft 
gemachte  Fehler  vermieden  werden,  den  Druck 


zu  schwach  zu  bemessen,  bei  welchem  dieser  aller- 
dings stets  noch  eine  Wirkung  auf  das  Schmiede- 
stück ausübt,  aber  sehr  zum  Nachtheil  der  Struc- 
tur  dem  Querschnitt  die  in  Fig.  8  dargestellte 
Form  giebt,  während  bei  genügendem  Gewicht 
diejenige  nach  Fig.  9  entsteht  und  der  gleich- 
mäßige Druck  der  Presse  diejenige  nach  Fig.  10 
erzeugt.  Im  allgemeinen  ergieht  die  Presse  von 
4000  l  mit  20  t  im  Tage  etwa  das  Doppelte 
der  Tageserzeugung  eines  entsprechenden  Hammers. 
Das  in  Fig.  1  dargestellte  Schmiedestück  war 
zu  einer  Walze  für  das  Panzerblechwalzwerk  be- 
stimmt, der  Block  hatte  1560  Durchm.  und 
3000  Länge  und  wurde  in  10  Hitzen  mit  einem 
Druck  von  219  kg  a.  d.  qcm  auf  1100  Ballen- 
durchmesser  und  mit  angeschmiedeten  Zapfen 
fertiggestellt.  I{  v  lh 


Ueber  Fördermaschinen. 


Nachträgliches  von  der  Amerikafahrt.    Von  H.  Haedicke  in  Remscheid. 


Gelegentlich  der  letzten  Verhandlungen  über 
unsere  Beobachtungen  in  Amerika  wurde  der 
Wunsch  laut,*  Einiges  über  die  von  der  Reise- 
gesellschaft besichtigten  Fördermaschinen  zu  er- 
fahren ,  welche  gewisse  Abweichungen  von  den 
bei  uns  üblichen  aufweisen.  Da  bis  jetzt  in  dieser 
Angelegenheit  nicht  das  Wort  ergriffen  worden 
ist,  so  will  ich  dasjenige  mitteilen,  was  ich  mir 
s.  Z.  über  diesen  Punkt  notirt  habe. 

Das  Wesentliche  bei  sämmtlichen  von  uns  vor- 
gefundenen Fördermaschinen  beruht  auf  dem  Um- 
stand, dafs  das  Reversiren  fortfallt.  Die  Maschine 
läuft  gleichmäfsig  um  und  wird  nur  für  gröfsere 
Pausen  still  gesetzt.  Es  handelt  sich  also  hier 
um  den  Mechanismus ,  welcher  gestattet ,  trotz 
der  gleichmäfsigen  Rotatiou  der  Maschine  dem 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1*91,  II,  Seite  114. 
Wir  hoffen  in  nächster  Zeit  auf  einige  der  bemerkens- 
werthen  Fördermaschinen  zurückzukommen.  D.  Red. 


(Nachdruck  verbot«n.\ 
Wv.  lt.  Juni  16.  I 

Förderkorb  die  Auf-  und  Abbewegung  rechtzeitig 
zu  ertheilen. 

Soweit  ich  dieser  Einrichtung  meine  Aufmerk- 
samkeit zugewendet  hatte,  fand  ich  im  wesent- 
lichen stets  Folgendes: 

Die  Fördcrtrommel  besitzt  zwei  Bremsstellen 
(1  und  2,  Abb.  1),  von  denen  die  eine  durch  ein 
gewöhnliches  Bremsband  bedient  wird.  Mit  Hülfe 
desselben  kann  die  Geschwindigkeit  des  Niederganges 
geregelt,  der  Förderkorb  angehalten  werden.  In 
einigen  Fällen  wurde  der  Maschinist  durch  Signale, 
in  anderen  Fällen  durch  einen  Zeigerapparal  über 
die  nothwendigen  Mafsnahmen  verständigt.  So- 
weit ich  noch  meiner  Erinnerung  trauen  darf, 
bestand  ein  solcher  in  einem  mit  den  entsprechen- 
den Zeichen  versehenen  dünnen  Seil,  welches  mit 
reducirter  Geschwindigkeit  die  Bewegung  des 
Förderkorbes  nachahmte,  eine  Einrichtung,  die 
unseren  Hüttenleuten  wohl  kaum  fremd  sein  dürfte. 
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Besondere  Beachtung  aber  verdient  vielleicht  ! 
die  Einrichtung,  welche  es  ermöglicht,  zu  jeder 
beliebigen  Zeit  eine  Verbindung  zwischen  Seil-  ' 
trommel    und   Maschine    herzustellen ,    also  die 
Hebung  des  Förderkorbes  jederzeit  sicher  und 
ohne  Stöfs  zu  bewerkstelligen. 

In  der  Abb.  1  und  2  ist  I  die  Maschinenachse 
mit  dem  aufgekeilten  Triebe,  II  und  Kl  sind  die 
Fördertrommeln  ,  welche  lose  auf  ihren  Achsen 
laufen.  1  ist  der  eine  Bremsrand  der  einen 
Fördertrommel ,  auf  welche  das  gewöhnliche 
Bremsband  wirkt.  Ein  Ende  dieses  Bremsbandes 
ist  am  Fundament  fest,  das  andere  durch  einen 
Hebel  u.  s.  w.  anzuziehen  zu  denken.  Es  dient 
also  dazu,  die  Trommel  nach  Belieben  ablaufen 
oder  stehen  zu  lassen.  2  ist  der  andere  Brems- 
ring der  andern  Trommel.  Das  dazu  gehörige 
Band  schwebt  lose  über  demselben  und  endet  in 
den  Punkten  o  und  b.  Letzterer  ist  als  ein  fest 
zum  Zahnrad  IV  gehöriger  Punkt  zu  betrachten, 
ebenso  der  Punkt  c.    Dieser  ist  Drehpunkt  eines 


Ich  mufs  hier  gestehen,  dafs  die  Auskh'igelei 
dieser  Einrichtungen  während  der  in  Bewegung 
befindlichen  Maschinen  einige  Mähe  gemacht  hat, 
namentlich ,  da  noch  vieles  Andere  zu  besehen 
und  die  Zeit  meist  knapp  bemessen  war.  — 

Die  Förderseile  liefen  in  einer  beliebigen 
Richtung  ab.  Wie  gelegentlich  jenes  am  Eingang 
erwähnten  kurzen  Hinweises  schon  angedeutet 
worden,  fanden  wir  oft  weite  Luftleitungen  (Draht- 
seile) vor ,  so  dafs  die  Maschineranlagc  als 
Centralbetriebsstelle  für  mehrere  oft  weit  von 
einander  entfernte  Gruben  diente. 

Ich  mufs  es  den  F'achleuten  überlassen, 
darüber  zu  urtheilcn ,  welche  Vorlheile  die  ge- 
nannte Einrichtung  hat,  und  begnüge  mich  gern 
mit  der  gewünschten  Mittheilung  der  Einrichtung 
an  sich.  — 

Bei  dieser  Gelegenheit  mag  es  gestattet  sein, 
auf  den  von  mir  in  meinem  ersten  Referat  bereits 
angedeuteten  eigenartigen  Aufbau  der  in  jenen 
Gegenden  vorgefundenen,  oft  sehr  mächtigen 
Maschinen  näher  einzugehen.  Die  Maschinen 
enthalten  häufig  das  Balancier  an  einer  Stelle 


Abbild.  2. 


Abbild.  3. 
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Abbild.  4. 


Abbild.  5. 


Hebels,  dessen  kurzer  Arm  in  b  angreift,  während 
der  lange  der  Einwirkung  der  bremsenden  Kraft 
unterworfen  werden  soll.  Alles  also  —  Zahnrad 
IV,  Bremsband  mit  den  Punkten  a  uud  b,  sowie 
der  Hebel  —  rolirt.  während  die  Trommel  irgend 
welche  Bewegung  hat.  Es  kommt  nun  darauf 
an,  im  geeigneten  Moment  das  Ende  d  des  Hebels 
nach  aufsen  hin  zu  drücken.  Dies  geschieht  mit 
Hülfe-der  mit  Eindrehung  versehenen  Nutenhülse  e, 
welche  auf  bekannte  Weise  (Abb.  8)  —  im  vor- 
liegenden Falle  —  nach  links  geprefst  wird  und 
so  mit  Hülfe  der  schräg  gestellten  Druckstange 
b  -  d  die  gewünschte  Drehbewegung  des  Brems- 
hebels veranlagst,  wie  es  die  eingezeichneten 
Pfeile  angeben. 

Bei  einer  prächtigen  Maschine  in  einem  der 
wunderbaren  Kupferwerke  am  Lake  superior  wurde 
die  Bewegung  des  Bremshebels  auf  hydraulischem 
Wege  bewerkstelligt.  Es  befand  sich  an  den 
Speichen  des  Zahnrades  (Abb.  4)  ein  kleiner  Prefs- 
cylinder,  dessen  Kolben  mit  dem  Ende  d  des 
Bremshebels  in  Verbindung  gesetzt  war.  Behufs 
Zuführung  des  Druckwassers  war  die  Achse  durch- 
bohrt worden ;  dasselbe  trat  demgemäfs  vorn  am 
Kopf  der  Achse  durch  Vermittlung  einer  Stopf- 
büchse ein. 


und  in  einer  Art  der  Verwendung,  welche  uns 
--  ich  glaube  mit  sehr  wenigen  Ausnahmen  — 
recht  fremd  war.  Es  schien  uns  zuerst  so.  als 
ob  der  Amerikaner,  entgegen  seiner  sonstigen 
Gewohnheit,  von  der  antediluvianischen  Balancier- 
Schiffsmaschine  nicht  abkommen  könnte.  Indessen 
fanden  wir  doch  bald  heraus,  dafs  ganz  eigen- 
thümliche  Vortheile  damit  verknüpft  waren. 

Abb.  5  giebt  den  bekannten  Typus  der  Balan- 
cier-Schiffsmaschinen,  deren  vielleicht  mächtigstes 
Exemplar  uns  auf  dem  Dampfer  „Pilgrim"  von 
New-Vork  nach  Fall-River  (Boston)  führte.  Ich 
habe  mir  den  Durchmesser  zu  10  Fufs  englisch 
und  den  Hub  zu  14  Fufs  notirt.  Der  Pleuel- 
kopf war  so  grofs  wie  ein  Mensch.  Da  die 
schrägen  Kanten  des  Balanciers  in  der  höchsten 
Stellung  annähernd  in  die  Horizontale  treten,  so 
ergiebt  sich  für  die  Höhe  des  Balanciers  nahezu 
daj  Mafs  des  Hubes.  Man  sieht  aus  diesen  Ab- 
messungen ,  dafs  die  Maschine,  wenn  sie  einmal 
zum  Betrieb  eines  Rades  dienen  soll,  kaum 
anders  aufgestellt  werden  kann.  Denn  sowohl 
in  liegender  als  in  stehender  Anordnung  würde 
sie  ganz  enorme,  mindestens  mit  den  Zwecken 
einer  Schiffsmaschine  nicht  zu  vereinbarende 
Dimensionen  erhalten.    Man  mufs  also  den  Auf- 
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bau  dieser  Maschine  als  zweckmäßig  anerkennen. 
Ich  füge  hinzu,  dafs  die  neueren  Hudsoudampfer 
zwei  Schrauben  erhallen  und  so  die  Vortheile 
schnell  gehender  Maschinen  geniefsen. 

Aehnlich  motivirt  sich  nun  der  Aufbau  der 
Maschinen,  welche  im  Dienste  nordischer  Berg- 
werke standen.  Ich  gebe  im  Folgenden  drei  ver- 
schiedene Typen  aus  meinem  Skizzenbuch. 

Abb.  G  stellt  eine  Verbundmaschine  dar  mit  »ge- 
knickter" Aufstellung.  Die  Kolben  laufen  vertical, 
während  die  Pleuelstange  liegend  angeordnet  ist. 
Das  Balancier  dreht  sich  nicht  um  den  Mittel- 
punkt, sondern  ist  mit  der  unteren  Ecke  gelagert. 


Abbild.  «. 


Man  erhält  so  einen  aufscrordentlich  gedrungenen 
Aufbau  und  einen  von  uns  Allen  bewunderten 
ausgezeichnet  sanften  Gang.  Aber  fremdartig 
sah  das  Ding  doch  aus. 

Noch  eigenartiger  .erscheint  der  Typus  mit 
imparallelen  Gylindern  (Abb.  7).  Die  Maschine  ist 
ebenfalls  nach  dem  Verbundsystem  eingerichtet 
und  schliefst  sich  an  den  vorigen  Typus  an. 
Nur  hat  man,  um  die  beiden  Gylinder  recht  nahe 
aneinander  zu  bringen,  den  Hochdruckcylinder  ge- 
neigt. Die  Maschine  dienle  zur  Wasserhaltung; 
die  Pumpen  waren  beim  grofsen  Gylinder  direct, 
beim  kleinen  indirect  angehängt. 

Das  Aeufserste  auf  dem  Gebiete  des  Originellen 
leistete  der  Typus  der  liegenden  Zweifach-Expan- 


sionsmaschine  (Abb.  8).  Die  Cylinder-Pleuelstange 
—  so  mufs  man  sie  hier  wohl  nennen  —  war 
doppelt  angeordnet  und  umschlofs  das  Kunstkreuz, 
zu  welchem  das  Balancier  hier  herabgesunken 
ist.  Ich  habe  sie  in  der  Skizze  punktirt-gebogen  ge- 
zeichnet, um  sie  abzulieben.  In  ähnlicher  Weise 
wurde  von  derselben  Ecke  des  Kunstkreuzes  — 
oder  eigentlich  Kunstdreiecks  —  der  Compressor- 
kolben  getrieben,  welcher  die  Anlage  mit  Druck- 
luft zu  versorgen  hatte.  Die  andere  Ecke  diente 
zum  Betriebe  der  Kurbel,  schräg  nach  oben,  und 
der  Luftpumpe. 

Ich  mufs  hier  bemerken ,  dafs  sämmtliche 
Skizzen  —  von  mir,  wie  meines  Wissens  von 


allen  Anderen  —  aus  dem  Gedächtnifs  gemacht 
worden  sind,  also  auf  Treue  in  den  Verhältnissen 
keinen  Anspruch  machen.  Das  Skizziren  an  Ort 
und  Stelle  verbot  sich  in  den  allermeisten  Fällen 
ganz  von  selbst ;  man  hatte  meist  kaum  Zeit, 
sich  die  allernöthigsten  Orts-  und  Zahlennotizen 
zu  machen.  Später,  in  „car  R",  wurde  dann 
das  Gesehene  eifrigst  besprochen  und  eingetragen. 
Auch  waren  wir  gleich  zu  Beginn  unserer  nörd- 
lichen Fahrt  darauf  aufmerksam  gemacht  worden, 
dafs  die  Benutzung  des  Bleistifts  nicht  gern  ge- 
sehen sei,  und  zwar  gelegentlich  der^Notirungen 
der  Firmen  —  Verfertiger  der  Maschinen  — 
welche  von  einem  unserer  Collegen  in  ebenso 
harmloser  wie  eifriger 
wurden. 


Zusammenstellung  verschiedener  Aeufserungen  über  den 
Herdofen  und  das  Herdofenschmelzen. 

Von  Civilingenieur  R.  M.  Deelen  in  Düsseldorf. 
(Hierzu  Tafel  II.) 
Tafel  I  und  Beschreibung  finden  sich  in  voriger  Nummer. 
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Untersuchungen  Uber  den  Ein  flu  Ts  des  Ausglühens  auf  die 
physikalischen  Eigenschaften  von  Eisen-  und  Stahldrähten. 

Von  M.  Rudeloff,  Ingenieur  tu  Charlotlenburg. 


Gelegentlich  einer  in  der  Königlichen  media- 
technischen  Versuchsanstalt  angestellten 
umfassenden  Untersuchung  mit  deutschem  und 
schwedischem  Drahtmaterial*  —  welche  den 
Zweck  hatte,  ,dcn  auf  die  Vervollkommnung  des 
basischen  Bessemerprocesses,  des  Siemens-Martin- 
Verfahrens  gegründeten  Bestrebungen  der  inlän- 
dischen Eisenindustrie,  welche  auf  die  Herstellung 
eines  dem  schwedischen  Herdfrischeisen  und 
Flurseisen  an  Trag-,  Verwindungs-  und  Leitungs- 
fälligkeit gleichstehenden  Materials  zur  Verarbeitung 
als  Grubenseil  und  Telegraphendraht  oder  als 
Kratzendraht  gerichtet  sind,  entgegenzukommen 
und  festzustellen,  ob  und  in  welchem  Mafse  die 
Behauptung  zutreffe,  dafs  zur  Zeit  schwedisches 
Material  noch  nicht  entbehrt  werden  könne"  — 
wurde  durch  den  Vergleich  der  physikalischen 
Eigenschaften  der  im  Anlieferungszustande  und 
nach  dem  Glühen  geprüften  Drähte  dargethan, 
dafs  es  von  Werth  sei,  durch  eine  besondere 
Versuchsreihe  den  Einflufs  verschiedener  Glüh- 
hitzen auf  die  Pestigkeitseigenschafton  und  auf 
die  Leitungsgüte  des  Materials,  beziehentlich  der 
Drähte  festzustellen. 

Als  Vorbild  für  die  gedachte  Versuchsreihe 
wurden  Versuche  von  Krell-Petersburg  be- 
zeichnet, welche  bezweckt  hatten,  für  Drähte 
verschiedenen  Ursprungs  und  verschiedener  Festig- 
keit geeignete  Glühtemperaturen  aufzufinden,  um 
die  Verwindungsfahigkeit  dieser  Drähte  auf  das 
für  Telegraphendrähle  geforderte  Mafs  zu  erhöhen, 
ohne  die  Zugfestigkeit  übermäfsig  herunterzu- 
drücken. 

Die  Ergehnisse  der  Krell  sehen  Versuche  sind 
in  Fig.  1  zeichnerisch  dargestellt."  Sie  bedürfen 
einer  weiteren  Erörterung  nicht,  nur  möge  hervor- 
gehoben sein,  dafs  nach  dem  Verlauf  des  Linien- 
zuges 8  weiches  Flufseisen  durch  die  Glühung 
bei  700  bis  750°  eine  plötzliche  Festigkeits- 
abnahme  erlitt,  während  die  durch  die  übri- 
gen Linienzüge  gekennzeichneten  verschiedenen 
Schweifseiseosorten  im  allgemeinen  mit 
wachsender  Glühhitze  stetig  an  Festigkeil  ver- 
loren. 

Zu  der  anzustellenden  Untersuchung  wurden  aus 
dem  Drahtmalerial,  welches  bei  der  oben  erwähnten 
älteren  Versuchsreihe  erübrigt  war,  fünf  Drähte  mit 
126,3  —  84,7  -  76,7  —  45,1  und  36,3  kg.'qmtn 


Bruchfestigkeit  ausgewählt  und  der  Heihe  nach 
mit  A  bis  E  gezeichnet.  Die  drei  ersten  Proben 
waren  Seildrähte,  die  beiden  letzteren  Telegraphen- 
drähte. Bei  der  Auswahl  war  indessen  nicht 
der  Verwendungszweck  der  Drähte,  sondern  viel- 
mehr der  Umstand  berücksichtigt,  dafs  Proben 
von  möglichst  verschiedener  Festigkeit  zur  Unter- 
suchung gelangten. 

Für  die  Glühungen  wurden  fünf  Wärmestufen 
mit  1300°-  1100°-9000-  700°und  500°C. 
Glühhitze  in  Aussicht  genommen  und  zwar  sollten 
sämmtliche  Glühungen  im  Bleibade  ausgeführt 
werden. 

Kip.  1. 
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*  A.  Martens,  Mittheilungen  aus  Jen  Königlichen 
technischen  Versuchsanstalten,  1H87,  Ergänzungshen  II. 
•*  Diese  Figur  ist  der  oben  angeführten  Quelle 


1.  Wo«tfilli»ch<is  Sehweifueisen,  hfohtte  Qualilit. 
i.  Woetfäliwh**  Schweifseiien,  gering«  Qualität. 

3.  Wclßli*  he»  Schwe.ftei.en.  gering«  Qunlitäl  für  DfthtatlfU. 

4.  Westfälisches  Schwcifeeieen,  ruthbrOchig. 

5.  Weiche»  scliw<..li«cli«<>  BclMHjfl»fa»en,  gule  Qualität. 
«.  S(hWcdi.ch«  ScIiWeifseUcn,  h.ich*U  Qualität. 

T.  l)«nii<ti>ff-Schweir»<Msen,  hSduU  rnwieche  Qualität. 
8.  Flul«>is«;n  (weichoeX  hoho  Qualität. 
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A. 

Bevor  mit  den  Glühungen  begonnen  werden 
konnte,  mufste  durch  eine  besondere  Nebenunter- 
suchung der  Einflufs  der  Glühdauer  bei  ver- 
schiedenen Wärmegraden  und  die  Einwirkung 
des  erhitzten  Bleies  auf  die  chemische  Zusammen- 
setzung des  Materials  ermittelt  werden. 

Das  Material  zu  diesen  Voruntersuchungen 
wurde  den  Drähten  A,  B  und  E  entnommen 
und  zwar  von  jeder  Sorte  44  Proben,  so  dafs 
insgesammt  182  Proben  verfügbar  waren.  Diese 
wurden  zu  12  Bündeln  so  vereinigt,  dafs  2  Bündel 
je  2  Proben  und  10  Bündel  je  4  Proben  jeder 
Drahtsorte  enthielt.  Um  sicher  zu  gehen ,  dafs 
jeder  einzelne  Draht  beim  Eintauchen  der  Bündel 
in  das  Bad  von  dem  Blei  umspült  wurde  und 
einen  gleichmäfsigen  Wärmegrad  annahm,  wurden 
die  zusammengehörigen  Proben  durch  zwei  Binde- 
drähte parallel  zu  einer  durchsichtigen  Matte 
verknüpft  und  diese  dann  lose  aufgerollt. 


Die  eine  Hälfte  dieser  Bündel  wurde  bei 
durchschnittlich  495°  C.,  die  andere  Hälfte  bei 
etwa  875°  C.  geglüht.  Hierbei  blieben  die  für 
die  Analysen  bestimmten  Drähte  45  bezw.  125 
Minuten  im  Bade,  während  die  Festigkeitsproben 
bündelweise  bei  jeder  der  beiden  Glühreihen  nach 
1,  2,  3,  5  und  10  Minuten  Glühdauer  aus  dein 
Bade  herausgenommen  wurden. 

Die  Bestimmung  der  Glühwärme  erfolgte  mit 
Hülfe  eines  Pyrometers  von  Steinte  &  Härtung 
in  Quedlinburg,  dessen  Anzeigen  durch  folgende 
Schmelzlegirungen  controlirt  wurden  : 


Pyromeler- 
ablesung 

Verhalten  der  Schmelzlegirungen 

370" 

Schmelzen  des  Bleibadcs, 

460° 

Zinkblech  beginnt  zu  schmelzen, 

480° 

Zinkblech  ist  geschmolzen. 

780" 

Aluminium  schmilzt  noch  nicht, 

800" 

Aluminium  schmilzt. 

Tabelle  1. 
Ergebnisse  der  Analysen.' 


M  h  1  «•  r  i  a  1 

<.;  «3  g  l  ü  h  t 

H  c  i  in  e  ii  /  u  ii  |k'  e  u   i  n 

% 

hei  "  <:. 

Kolilen-Uilf 

^•lilllllll'Il 

Silintiui 

Miinj/an 

Schwefel 

Phosphor 

Kupfer 

A.  Patent- 
üevcljrufsstiili! 

4;>0  -,00 

o,ir, 

'(.47 

0.32 

o.];, 
0.13 
0.17 

osy 
0,92 
0.9« 

0.01 
11,01 
o.03 

0,028 
0.029 
0,n21 

0.08 
0,00 

o.Or. 

f),  KlnfsiMSL'n 

4r-)(,— r.'in 

7*0 

t»,ir. 
0,17 

0.05 

0.04 

0.03 
•.MO 

1,10 
1  ,i'9 
0.95 

0,03 
0.03 
0,o3 

0,093 
0,095 
0,101 

0.04 
(•.04 

o.or, 

urigiylulit 

45U~?»60 

0,02 
0,0-2 
Spur 

o,o7 
0,07 

o.'iy 

0,27 
0.2S 
o,28 

o.o;. 

0.07 
0.07 

0,041 
0,039 
0,041 

0.04 
0,01 
0,02 

Tabelle  2. 

Kinflnf«  der  tilUhdauer  auf  die  Festigkeitseigenschaften  der  Drähte. 


Material 

A.  Patent-Tiegelgufsstahl 

B.  Flufseisen 

E,  Flufseisen  geglüht 

Dauer  der 
lilOhniig 
in 

Minuten 

(ilnh- 

Mittlerer 
Dureh- 
mejurr 

Beim  Bruch 

Mittlerer 
Durch- 
■neuer 

Beim  Bruch 

Mittlerer       Beim  Broch 

rt..«.i*_     i  .  .  

wilrm.' 

«  C. 

Spannung 

Dehnung 

bpaoiiong 

Dehnung 

messer  Spannung 

Dehnung 

in  in 

kg  q tum 

"/« 

mm 

kg  qium 

mm  kg/qmm 

% 

Anlieferungszustand 

2,93 

125,7 

1;1 

3.04 

86.5 

0,8 

4,18  84,6 

10,7 

1 

2 
3 
5 
10 

450 

4r.o 

500 
510 

560 

2,93 
2,92 
2,91 
2.93 
2,92 

129,6 
127,0 
131,4 
124,3 
118,4 

3,2 
3,9 
4,7 
4,2 
5,2 

3,02 
3,03 
3,03 
3,02 
3,03 

!  87,1 
1  89,0 
91,7 
91,7 
88,0 

3,3 
3,8 
3,8 
3.9 
5,9 

4,10     1  37.5 
4,13  87,0 
4,12     i  87,6 
4,12  37,6 
4.17  35,8 

14,7 
14,1 
15,0 
12,8 
15,8 

1 

2 
3 
5 
10 

860 
870 
880 
880 
880 

2.92 
2,98 
2,93 
2,93 
2,94 

82.1 
77.7 
76,1 
71.7 

67,7 

6,0 

6,0 
12,3 

3,03 
3,02 
3.04 
3,04 
3,04 

57.4 
55,6 
58,2 
53,8 
58,2 

16,9 
16,6 
18.7 
19.4 
17,6 

4.14  39.8 
4,16  38.9 

4.15  39.2 
4.13  39.8 
1,11  39,1 

18,6 
15,5 
13.1 
12,6 
13,8 
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Die  Ergebnisse  der  durch  die  Königliche 
chemisch-technische  Versuchsanstalt  ausgeführten 
Analysen  sind  in  Tabelle  l  zusammengestellt, 
llire  Einzelheiten  werden  später  besprochen  werden ; 
hier  möge  zunächst  nur  hervorgehoben  werden,  i 
dafs  eine  Aufnahme  von  Blei  bei  keinem 
der  Drahte  nachgewiesen  werden  konnte. 

Die  aus  den  Ergebnissen  der  Zugversuche 
abgeleiteten  Mittelwerlhe  sind  in  Tabelle  2  auf- 
geführt und  ferner  in  Fig.  2  und  3  als  Schau-  I 
linien  dargestellt,  indem  die  Dauer  der  Glühung 
als  Abscissen,  dagegen  die  Bruchspannungen  und 
Bruchdehnungen  als  Ordinalen  aufgetragen  wurden. 
Die  Zahlen  neben  den  einzelnen  Beobachtung** 
punkten  der  Linienzüge  geben  die  Wärmegrade 
an,  welche  beim  Herausnehmen  des  betreffenden 
Drahtbündels  aus  dem  Bade  an  dem  Pyrometer 
abgelesen  wurden. 

Aus  dem  Verlauf  der  Linienzüge  lassen  sich 
für  das  untersuchte  Material  folgende  Schlüsse 
ableiten:  1.  Die  Bruchfestigkeit  wird  durch  i 
eine  mittlere  Glühhitze  von  475°  C.  nicht  j 
erheblich  beeinflußt.  Sie  nimmt  bei  geringer 
Glühdauer  um  Weniges  zu,  geht  dann  wieder 
zurück,  aber  nur  bei  dem  Tiegelgufsstahldraht  A 
bis  unter  die  ursprüngliche  Fesligkeil.   Bei  der 
mittleren  Glühhitze  von  875°  zeigen  die 
weichsten  Flufseisendrähte  E  das  gleiche 
Verhalten  wie  bei  475°.     Die  beiden  an- 
deren Drahtsorten  dagegen  erlitten  schon 
nach  einer  Minute  Glühdauer  eine  erheb- 
liche Festigkeitsabnahme,  welche  besonders  , 
bei  dem  Draht  A  durch  längeres  Glühen  noch 
weiter  fortschritt. 
ILm 


2.  Die  Bruchdehnung  der  Drähte  A  und  B 
zeigt  in  beiden  Versuchsreihen  mit  475°  und 
875°  Glühhitze  eine  recht  erhebliche  Zunahme, 
diejenige  des  Drahtes  E  dagegen  eine  Abnahme. 
In  allen  Fällen  aber  scheint  der  Einflufs 
des  Glühens  auf  die  Bruchdehnung  nach 
5  Minuten  Glühdauer  erschöpft  zu  sein. 

Wenn  nun  auch  hiernach  der  Einflufs  der 
Glühdauer  auf  die  Festigkeitseigenschaften  der 
untersuchten  Drähte  sich  verschieden  äufserle, 
so  wurde  doch  im  allgemeinen  eine  Glühdauer 
von  5  Minuten  für  ausreichend  erachtet  und 
daher  für  die  Hauptuntersuchung  angenommen. 

Betrachtet  man  die  vorstehend  kurz  mit- 
getheilten  Ergebnisse  näher,  so  erscheint  es  auf- 
fallend, dafs  die  Glühung  bei  475°  C.  bei  den 
Drähten  A  und  B  neben  einer  nicht  unerheblichen 
Steigerung  der  Dehnung  auch  eine  Zunahme  der 
Festigkeit  bewirkte,  während  die  Festigkeit  sich 
im  allgemeinen  unter  dem  Einflufs  der  Wärme 
im  entgegengesetzten  Sinne  zu  ändern  pflegt,  als 
die  Dehnung,  d.  h.  es  pflegt,  wie  es  auch  bei 
dem  Draht  E  der  Fall  ist,  eine  Festigkeilszunahine 
von  einer  Abnahme  der  Dehnung  begleitet  zu  sein. 

Eine  Erklärung  für  das  auffallende,  den  son- 
stigen Erfahrungen  widersprechende  Verhalten 
der  Drähte  A  und  B  glaube  ich  in  Folgendem 
finden  zu  sollen. 

Bei  den  gelegentlich  der  älteren  Untersuchung 
dieser  Drähte  angestellten  Torsionsproben  mit 
ungeglühten  und  geglühten  Proben  erwiesen  sich 
die  ersleren  durch  den  unregelmäßigen  und 
sprungweisen  Verlauf  der  Verwindungen  als  wenig 
gleichmäfsig,  während  die  geglühten  Proben  inner- 
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halb  ihrer  ganzen  Länge,  aber  in  gesteigerter 
Verwindungszahl   ein    gleich  mäfsiges  Verhallen 
zeigten.    Hiernach  hat  also  das  Glühen  vornehm-  j 
lieh  auf  die  ursprünglich   härteren  Thcile  der 
Drähte  eingewirkt,   so  dafi  mit  zunehmender 
Dehnbarkeit  dieser  härteren  Theilc  auch  die  Ge- 
sammt- Bruchdehnung   wuchs.     Eine  Abnahme 
der  Bruchfestigkeit  des  Drahtes  wird  hierdurch  ! 
nicht  ohne  weiteres   bedingt.     Da  nämlich  hei  [ 
Ermittlung  der  Zugfestigkeit  immer  nur  derjenige 
Querschnitt  in  Frage  kommt,  welcher  von  allen 
die  geringste  Festigkeil  besitzt,*  so  ist  es  wohl 
erklärlich ,    dafs    bei   ungleichmäßigen  Drähten 
trotz  erheblicher  Herabminderung  der  Festigkeit 
in  den  ursprünglich  härteren  Theilen  die  Trag- 
fähigkeit der  Probe  erhallen  bleibt    Dafs  aber 
gar  für  die  geglühten  Drähte  eine  gröfsere  Zug-  | 
festigkeit  beobachtet  wurde,  als  für  die  unge-  j 
glühten,  bedarf  einer  besonderen  Erklärung. 

Diese  Beobachtung  auf  Zufälligkeiten  zurück- 
führen zu  können,  erscheint  mir  ausgeschlossen, 
weil  sie  bei  allen  drei  Drahtsorten  gemacht 
wurde  und  weil  nicht  anzunehmen  ist,  dafs  über- 
einstimmend bei  ihnen  allen  zu  den  Glühungen 
zufällig  festere  Drahtabschnilte  eines  und  des- 
selben Ringes  sollten  verwendet  sein,  als  zu  den 
Versuchen  mit  Drähten  im  Anliefcrungszustande. 

Ferner  ist  nach  den  Ergebnissen  der  Ana- 
lysen (s.  Tabelle  1)  zwar  eine  geringe  Zunahme 
der  Härtebildner,  d.  h.  des  Kohlenstoffs  und  de- 
Mangans,  eingetreten,  jedoch  in  viel  zu  geringem 
Mafse,  als  dafs  man  die  Festigkeitserhöhung 
hiermit  sollte  erklären  können.  Es  bleibt  daher 
wohl  nur  übrig,  hierin  einen  Einflufs  des  Erkal- 
tens nach  dem  Glühen  zu  erblicken  oder  anzu- 
nehmen, dafs  durch  das  Glühen  im  Bleibade  ein 
Ausgleich  in  der  chemischen  Zusammensetzung 
der  härteren  und  weicheren  Theile  der  Drähte 
stalthatle. 

Zur  Sicherstellung  des  letzteren  Umstandes 
müfste  das  Material  für  die  Analysen  möglichst 
scharf  abgegrenzt  aus  den  verschiedenartigen 
Theilen  entnommen  werden.  Für  diese  Abgren- 
zung bietet  die  Verwindungsprobe  ein  einfaches 
und  vollkommen  sicheres  Verfahren.  Die  Drähte 
würden  dieser  Probe  in  ihrem  Zustande  vor  dem 
Glühen  zu  unterwerfen  sein,  um  dann  an  den 
durch  den  Grad  der  Verwindungen  als  verschieden- 
artig gekennzeichneten  Stellen  sowohl  vor  als 
auch  nach  dem  Glühen  das  Material  für  die 
Analysen  gelrennt  zu  entnehmen. 

Sieht  man  nun  von  dieser  Fesligkeitszunahmc 
gänzlich  ab,  so  dürfte  der  Umstand  immerhin 

*  Anmerkung  des  Verfassers:  Da  das  Ma- 
terial durch  das  Strecken  heim  Zerrei fsversuch  eine 
Festigkeitszunahme  erfährt,  so  braucht  der  Bruch- 
querschnill  nicht  durchaus  auch  üer  ursprünglich 
schwächste  Querschnitt  zu  sein,  wofür  die  Entstehung 
mehrfacher  Einschnürungen  un  ein  und  derselben 
Zugprobe  einen  deutlichen  Beweis  liefert 


noch  beachtenswert!)  sein,  dafs  durch  Glühen 
bei  bestimmten  niederen  Wärmegraden  eine  Stei- 
gerung der  Gleichmäßigkeit  und  Dehnbarkeil  des 
Materials  erzielt  wurde,  ohne  dafs  gleichzeitig 
eine  Herabminderung  der  Zugfestigkeit  statthatte. 
Würde  dies  für  alle  festeren  Drähte  gelten ,  so 
könnte  man  hiervon  leicht  praktische  Anwendung 
hinsichtlich  der  Steigerung  der  Zuverlässigkeil  in 
der  Verwendung  des  Materials  machen.  Es  kann 
nämlich  nichl  der  Zuverlässigkeit  im  Betriehe 
zum  Nutzen  gereichen,  wenn  solches  Material 
verwendet  wird,  welches  nur  in  einzelnen  Theilen 
eine  besonders  hohe  Festigkeit  besitzt,  sondern 
es  dürfte  von  weit  gröfserem  Werth  sein,  diese 
besonders  hohe  Festigkeit  einzelner  Stellen  bis 
auf  diejenige  der  schwächeren  Theile  abzumin- 
dern und  dafür  dem  Ganzen  eine  gröfsere  Arbeits- 
fähigkeit zu  geben. 

In  hervorragendem  Mafse  dürfte  sich  dieser 
Nutzen  bei  den  Stahldrahtseilen  geltend  machen. 
Die  Verwendung  harter  Tiegelgufsstahldrähte  zu 
Seilen  an  Stelle  von  Eisendrähten  bezweckt  Er- 
höhung der  absoluten  Festigkeit,  Verringerung 
der  Abnulzbarkeit  und  Vermehrung  der  Dauer- 
haftigkeit des  Seiles  durch  die  nach  den  Erfah- 
rungen der  Praxis  gröfsere  Widerstandsfähigkeit 
dieses  Materials  gegen  die  schädlichen  Einflüsse 
wiederholter  Biegungen  auf  den  molecularen 
Zustand. 

Treffen  nun  meine  obigen  Schlufsfolgerungcn 
1  bezüglich  der  Einwirkung  niederer  Glühhitzen  zu, 
so  erleidet  die  Seilfestigkeit  durch  die  Verwen- 
dung schwach  geglühter  Drähte  an  Stelle  der 
ungeglühten  jedenfalls  keine  Einbufse.  Die  Ab- 
nulzbarkeit wird  an  denjenigen  Stellen,  welche 
an  Härte  abnehmen,  gröfser  werden.  Es  ist 
auch  dies  kein  Nachtheil,  welcher  die  Dauerhaftig- 
keit des  Seiles  wesentlich  beeinträchtigt,  sondern 
die  Abnutzung  wird  nur  eine  gleich mäfsigere 
sein.  Wohl  aber  wird  die  Dauerhaftigkeit  des 
Seiles  durch  die  im  Sinne  einer  gleichmäfsigercri 
j  Dehnbarkeit  vermehrte  Homogenität  der  Drähte 
zunehmen,  weil  deren  Widerstandsfähigkeit  gegen 
wiederholte,  über  die  Elaslicilätsgrenze  hinaus- 
gehende Biegungen  gewachsen  ist. 

Beim  Biegen  eines  abwechselnd  aus  harten 
und  weichen  Theilen  zusammengesetzten  Stabes 
|  um  eine  Rolle  durch  an  die  Enden  angreifende 
Kräfte,  wie  es  beim  Auflaufen  eines  Seiles  auf 
1  eine  Scheibe  der  Fall  ist,  erleidet  der  Stab  nicht 
in  allen  Theilen  eine  gleiche  Krümmung,  sondern 
immer  in  den  Urenzquerschnitten  zwischen  den 
Stellen  verschiedener  Härte  mehr  oder  weniger 
!  kurze  Knicke,  weil  selbst  bei  gleicher  Spannung 
;  in  den  einzelnen  Querschnitten  die  weicheren 
Theile  nach  Ueberschreitung  der  Elasticilätsgrenze 
1  eine  gröfsere  Dehnung  für  die  Längeneinheit  er- 
I  fahren  als  die  härteren.    Bei  wiederholtem  Biegen 
i  nuifs  der  Stab  daher  wegen  der  örtlichen  Ueber- 
anstrengungen   früher   zum   Bruch   gehen,  als 
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wenn  die  gcsammte  zu  erleidende  Biegung  sich 
gleichmäßig  Ober  die  ganze  Länge  verlheilt. 

Als  zweckmäßigstes  Verfahren  für  die  Her- 
stellung derartiger,  nur  bis  zu  bestimmten  Wärme- 
graden geglühter  Drähte  erscheint  mir  die  Ver- 
ziukung,  welche  bei  der  zweckentsprechenden 
Wärme  ausgeführt  wird  und  dem  Draht  gleich- 
zeitig einen  Schutz  gegen  die  Glühspahnbildung 
und  gegen  spätere  Oxydation  an  der  Luft  giebt. 

Dafs  die  Verzinkung,  möglichst  unmittelbar 
nach  dein  Ziehen  des  Drahtes  vorgenommen,  für 
die  Dauerhaftigkeit  des  Seilmaterials  von  giofsem 
Werth  ist,  dürfte  auch  durch  die  Versuche  von 
Ledebur  .über  die  Beizbrücliigkcit  des  Eisens* 
dargethan  sein.*  Während  nämlich  die  verzinkten 
Sluhldrähte  —  mochten  sie  trocken  oder  nafs 
aufbewahrt  sein  —  sich  bei  der  Biegeprobe  fast 

•  »Stahl  und  Eisen«  1SS9,  S.  745. 


gleich  zähe  wie  die  rohen  und  trocken  auf- 
bewahrten Drähte  erwiesen,  erlitten  diejenigen 
Proben,  welche  unverzinkt  dem  EinAufs  der  Atmo- 
sphärilien ausgesetzt  waren,  eine  derartige  Ein- 
bufse  an  Zähigkeit,  dafs  die  Biegungstahl  von 
13  auf  9  zurückging. 

B.  Die  Hauptversuche. 

Die  Glühungen  für  die  Hauptversuchc  wurden 
mit  allen  fünf  eingangs  genannten  Drähten  nach 
den  angestellten  Beobachtungen  mittels  Pyrometer 
und  Schmelzlegirungen  bei  1300°,  lOüO0,  650°, 
700°  und  500°  C.  angestellt. 

Irgend  welcher  Anspruch  auf  Genauigkeit 
dieser  Beobachtungen  kann  indessen  nicht  erhoben 
werden.  Jedenfalls  kann  man  aber  aus  den 
Wärmemessungen  und  aus  den  an  den  Drähten 
selbst  beobachteten  Glüherscheinungen  schiiefsen, 
dafs  die  Glühungen  bei  verschiedenen  der  Reihe 


Tabelle  3. 

Eliiflufs  nai'hxender  Glühhitze  auf  die  Festlgkeltselgcnscbaften  der  Drähte. 


Materini 


(Jlüh- 
warine 

•  C 


Minierer 
Durch- 
messer 


u  4tr 


Struck-  Brurli- 


grenz.' 


grrtue 


kg  r|inm  kg/qrum 


Bruch- 
deh- 
nung 


V  er- 
will- 
Illingen 


Bie- 
gungen 


Verhältnifszahlen 


S|,««mi»f  ii  d»r 


Streck-  Bruch- 
grerize  ,  grenze 


Bruch- 
deh- 
nung 


UuU  in 


Ver- 
win- 
daugen 


Bie- 
gungen 


A.  Patent- 

Tiegel- 
(iufsstahl 


ungefüllt 
510 
700 
850 
1060 
1300 


2,lJ3 
2,94 
2,95 
'2,05 
2,9» 
2,95 


120,0 
110,7 
93,4 
44,7 
41.4 
46,0 


125,7 
121,3 
107.1 
74,8 
70,0 
75,8 


1.1 

4,3 
5,7 
10,6 
10.5 
9,1 


8 
17 

25 
35 
27 
31 


'.i 
7 
s 
9 
x 
« 


loo  ! 

92 

78  j 

37  ! 
35  i 

38  i 


100 
98 
85 
59 
55 
60 


100 
391 
518 
964 

955 
827 


100 
213 
313 
438 
338 

3*8 


100 
78 
89 

100 
89 
67 


B.  Flufs- 
eUcn 


ungeglüht 
510 
700 
850 
1000 
1300 


3.04 
3,05 
3,05 
3.07 
3,08 
3,06 


82,3 
82,2 
72,6 
36.8 
28.0 
35,1 


85,1 
85,6 
79.7 
58,1 
47.8 
57,8 


0,8 
3,4 
8,3 
18,3 
18,9 
12,01 


8 

20 
20 
37 
30 
22 


100  : 
100 

88  . 

45  j 

34 

43 


100 

100 
94 

08 
56 
G8 


100 

425 
1037 
2287 
2362 
1512 


100 
250 
325 
462 
375 
275 


100 
120 
100 
180 
160 
140 


V.  Flurs- 
eisen gezogen 
und  nicht 
geglüht 


ungeglflht 
510 

850 
1060 
1300 


2,49 
2,54 
2.50 
2,51 
2,54 
2,56 


74,2 

70,6 
65,3 
35,8 
34,0 
32,7 


76.7 
73.0 
69,8 
44,5 
42,7 
42,5 


1,05 
6.5 
8.0 
17,7 
14.4 
11. 1 


8 
20 
29 
59 
45 
47 


14 
14 


100 
95 
88 
48 
46 
44 


100 

95 
91 

58 
56 
55 


100 
619 
762 
1686 
1371 
1057 


100 
250 

368 
738 
563 
588 


100 
117 

183 

;  233 
233 
1  217 


l).  t'liih- 
eisen 


ungeglflht 
510 
700 

850 
1060 
1300 


4.14 
4,15 
4,16 
4,16 
1.17 
4.17 


31.3 
34.8 

36.8 
36,0 
33,8 
32,0 


45,0 
46,0 
46,2 
46.0 
43,8 
42,1 


11.0 

12,2 
11.4 
7.8 
7.9 
10,1 


37 
38 
49 
38 
41 
21 


8 

0 

•s 

6 


100 

III 

118 
115 
108 
104 


100 
102 
103 
102 
97 
94 


E.  Huf- 
eisen gezogen 
und  geglüht 


ungPRlühl 
510 
700 

850 
1060 
1300 


4,13 
4,18 
4.19 
4,21 
4.10 
4,20 


22,3 
25,7 
25,9 
27.8 
29.4 
27,8 


34.6 
36,7 
37.1 
37.x 
38.6 
37,2 


16.7 
14,9 
18,4 
12.8 
11.2 
14.9 


56 
49 

51 
42 
46 

28 


8 


100 

11% 

116 
125 
132 
125 


100 
106 
107 
109 
112 
107 


100 
III 
104 
71 

72 


100 
89 
110 

77 
67 
89 


100 

las 

132 
103 

111 

57 


91 

75 
82 
50 


100 
100 
100 

75 
100 
75 


100  I  100 
88  88 


88 
88 
100 
88 
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nach  fallenden  Wärmegraden  ausgeführt  sind, 
von  denen  der  höchste  Ober  1000°  und  der 
niedrigste  wohl  nicht  über  400°  G.  betragen 
haben  dürfte. 

Die  Untersuchungen  erstreckten  sich  auf  die 
Ermittlung  der  Zugfestigkeit,  Vcrwindungs-  und 
Biegungsfähigkeil  und  zwar  in  je  drei  Versuchen. 
Nur  die  Verwindungsprohen  wurden  zum  gröberen 
Theil  in  5  Einzelversuchen  durchgeführt,  weil 
viele  Brüche  in  der  Einspannung  erfolgt  waren. 
Von  der  Mittclhildung  wurden  die  durch  den 
Druck  der  Einspannung  sichtlich  beeinflufslen 
VVerthe  ausgeschlossen. 

Die  zum  Vergleich  herangezogenen  Mittel- 
wcrthe  sowie  die  aus  ihnen  gebildeten  Verhält- 
nifszahlen,  bezogen  auf  die  für  den  Anlieferungs- 


Fig.  4  bU  7. 


zustand  gefundenen  VVerthe,  diese  gleich  100 
gesetzt,  sind  in  Tabelle  3  aufgeführt.  Ferner 
sind  in  Fig.  4  —  7  die  Mittclwerthe  graphisch 
aufgetragen. 

Wie  man  aus  dem  Verlauf  dieser  Schaulinien 
erkennt,  sind  unter  den  fünf  untersuchten  Drähten 
zwei  Gruppen  zu  unterscheiden.  Die  Drähte  A, 
B  und  C  der  ersten  Gruppe  zeigen  mit  zu- 
nehmender Glühwärme  im  allgemeinen  eine  Ab- 
nahme der  Spannung  an  der  Streckgrenze  und 
beim  Bruch,  mit  der  eine  Zunahme  der  Bruch- 
dehnung und  der  Verwindungszahl  parallel  geht. 
Die  Drähte  D  und  E  der  zweiten  Gruppe  weisen 
dagegen  nach  dem  Glühen  eine  mit  der  Glüh- 
hitze steigende  Festigkeit  und  dementsprechend 
eine  Abnahme  der  Dehnung  und  Vorwindungs- 
fähigkeit auf.  Die  Biegungsfähigkeit  scheint  nach 
den  Werthen  der  Tabelle  3  überhaupt  nur  bei 
den  Drähten  B  und  C  und  zwar  bei  diesen  im 


Sinne  einer  Zunahme  der  Zähigkeit  durch  das 
Glühen  beeinflufst  zu  sein. 

Eine  Erklärung  für  das  verschiedenartige  Ver- 
halten der  Drähte  in  den  beiden  Gruppen  dürfte 

1  wohl    in    dem    Einflufs    des   Glühens   auf  die 

]  chemische  Zusammensetzung  und  im  besonderen 
auf  den  Kohlenstoflgehalt  des  Materials  gefunden 
werden  können. 

Nach  den  in  Tabelle  1  mitgetheilten  Analysen 
zeigen  nämlich  die  Drähte  A  und  B  der  ersien 
Gruppe  nach  dem  Glühen  bei  etwa  800°  G. 
eine  Abnahme  des  Kohlenstoffs  von  0,46  %  auf 
0,32  %  und  von  0,15  %  auf  0,05  %,  während 
der  Draht  E  der  zweiten  Gruppe  selbst  im  An- 
lieferungszustande nur  0,02  %,  d.  h.  so  geringe 
Mengen  Kohlenstoff  enthielt ,  dafs  durch  dessen 
Verbrennen  beim  Glühen  eine  Abminderung  der 
Festigkeit  der  Drähte  nicht  wohl  herbeigeführt 
werden  konnte. 

Die  Linienzüge  Fig.  4  lassen  für  die  Drähte 
der  ersten  (Jruppe  ferner  erkennen,  dafs  die 
Abnahme  der  Festigkeit  durch  das  Glühen 
auch  bei  den  Drähten  A,  B  und  C,  in 
Ueberei nstimmung  mit  den  Ergebnissen 
der  Vorversuche,  bis  zu  500°  G.  kaum 
merklich  ist,  sich  bei  weiterer  Steigerung 
der  Glühhitze  aber  schnell  vollzieht,  bis 
die  Festigkeit  nach  dem  Glühen  bei  etwa 
1000°  C.  ihr  Minimum  erreicht  und  dann 
nach  der  Einwirkung  höherer  Hitzegrade 
wieder  um  Weniges  zunimmt. 

Dieses  Ergebnifs  stimmt  bezüglich  des  Be- 
ginnes und  der  Dauer  der  Festigkeitsabnahme 
mit  demjenigen  der  eingangs  erwähnten  Versuche 
von  Krell  gut  überein.  Auch  findet  es  insofern 
seine  Begründung  durch  die  Analyse,  als  nach 
dieser  der  Kohlenstoffgehalt  erst  bei  Hitzegraden 
über  450°  G.  eine  Abnahme  erleidet. 

Die  Verschiedenartigkeil  des  Materials  scheint 
sich  nach  einem  Vergleich  der  Linienzüge  für 
die  Drähte  A ,  B  und  C  (Fig.  4  und  5)  in  der 
Weise  geltend  zu  machen,  dafs  der  Einflufs 
des   Glühens   auf   die   Festigkeit  sowohl 

I  beim  Bruch  als  auch  an  der  Streckgrenze 

I  bei  um  so  niederen  Wärmegraden  anhebt, 
je   gröfser   die   ursprüngliche  Festigkeit 

I  der  Drähte  ist. 

Die  Bruchdehnungen  und  Vcrwin- 
dungszahlen  werden  nach  Fig.  G  und  7, 
wenn  überhaupt,  so  schon  durch  die  ge- 
ringsten Glühhitzen  gesteigert,  jedoch 
aufserl  sich  der  Haupteinflufs  des  Glühens 
auch  auf  die  Zähigkeit  zwischen  den 
Wärmegraden   von   500  —  1000°  G.  Durch 

I  Glühen   bei   höheren  Wärmegraden   gingen  die 

j  VVerthe  wieder  zurück. 

Die  Verhältnifszahlen  verlieren  dadurch  er- 
heblich an  Werth,  dafs  die  wirklich  in  Anwendung 
gekommenen  Glühhitzen  nicht  hinreichend  genau 
ermittelt  werden  konnten,  um  aus  den  Versuchs- 
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ergcbnissen  bestimmte  ziffermäfsige  Beziehungen  1 
zwischen  den  verschiedenen  Glühhitzen  und  ihrem  i 
Eiuflufc  auf  die  Festigkeitseigenschaften  der  unter- 
suchten Materialien  ableiten  zu  können.  Immerhin 
erkennt  man  aber  aus  den  gefundenen  Werthen, 
dafs   die  Gröfse  des  Einflusses  gleicher 
Glühhitzen   in  Bezug  auf  die  ursprüng- 
lichen Festigkeiten  der  Drähte  A,  B  und  \ 
C  annähernd  die  gleiche  ist,  während  die  1 
Bruchdehnungen   und    die  Vcrwindungs- 
zahlen   in  verschieden  hohem  Mafse  be- 
einflufst  sind. 

C.  Controlversuche. 

Zur  Controle  der  für  die  Glühungen  hei  über 
1000°  C.  gefundenen  Werth©  wurde  mit  allen 
zur  Hauplunlcrsuchung  verwendeten  Drähten  eine  ! 
weitere  Versuchsreihe  angestellt,  welche  sich  auf  1 
die  Wärraegrade  800,  1000  und  1200°  erstreckte.  | 
In  diese  Reihe  wurden  zugleich  auch  die  Unter-  | 
suchungen  über  die  Acnderungen  des  elektrischen 
Leitungsvermögens  und  des  magnetischen  Momen-  | 
tes   des  Versuchsmaterials   durch   das  Glühen 
eingeschlossen. 

Die  Glühungen  der  für  die  Festigkeitsversuchc 
und  für  die  Bestimmung  des  Leitungsvermögens 
bestimmten  Drähte  erfolgten  nach  steigender 
Wärme  an  einem  mit  Koks  geheizten  Muffel- 
Glühofen  (Construction  Wceren),  wobei  die 
Glühhitzen  nach  der  Farbe  der  inneren  Ofen- 
wandungen  beurtheilt  wurden. 

Die  Probedrähte  waren  in  Lehm  verpackt. 
Jede  der  drei  Glühungen  währte  etwa  15  Minuten. 
Hierauf  wurde  der  Lehmkuchen  mit  den  Drähten 


zum  Erkalten  in  die  glühende  Asche  gelegt,  in 
welcher  er  etwa  24  Stunden  lang  verblieb. 

Beim  Zerschlagen  der  ziegelsteinartig  ge- 
brannten Lehmumhüllung  zeigte  diese  im  Innern 
und  besonders  an  den  Berührungsslellen  mit  den 
Drähten  eine  mehr  oder  weniger  intensiv  schwarze 
Färbung.  Die  Drähte  selbst  waren  mit  einer 
dicken  und  harten  Schicht  bedeckt,  die  mit  der 
Feile  nicht  entfernt  werden  konnte. 

Die  Glühung  der  S.r)  mm  langen  Drähte  zur 
Bestimmung  des  magnetischen  Momentes  und 
der  190  mm  langen  Proben  zur  Ermittlung  des 
Temperaturcoefficientcn  erfolgte  in  einem  Blei- 
bade,  dessen  Wärme  nach  dem  Verhalten  der 
eingetauchten  Schmelzlegirungen  zwischen  450° 
und  620°  C.  lag. 

Die  elektromagnetischen  Eigenschaften  der 
Drähte  im  Anlieferungszustand  wurden  an  den- 
selben Proben  ermittelt,  die  hernach  geglüht 
wurden. 

Die  Mittel werthe  der  in  je  drei  Einzelversnchen 
durchgeführten  Festigkeits-Untersuchungen  sind 
in  Tabelle  4  zusammengestellt.  Sie  bestätigen 
im  wesentlichen  das  Ergebnifs  der  ersten  Ver- 
suchsreihe, nämlich  dafs  der  Einflufs  des  Glühens 
oberhalb  gewisser  Grade  mit  zunehmender  Glüh- 
hitze nicht  mehr  wächst.  Da  aber  der  Einflufs 
des  Glühens  an  sich  bei  den  Controlversucheu 
gröfser  war,  als  bei  der  ersten  Versuchsreihe, 
so  wurden  bei  der  letzleren  entweder  die  ge- 
messenen Glühhitzen  thatsächlich  nicht  erreicht, 
|  oder  aber  die  Glühungen  einer  oder  der  andern 
oder  auch  beider  Reihen  waren  von  Nebencin- 
flüssen  begleitet,  welche  durch  die  angestellten 
Versuche  nicht  aufgedeckt  wurden. 


Tabelle  4. 

Fesllgkeitselgenselraften  der  geglühten  Drähte  nach  den  Coatrolrersachen. 


Glüh- 
wflrine 

•  c 

Mittlerer 

Spannun 

U  an  der 

Bruch- 
dehnung 

Verwen- 

Biegungen 
bis  zum 
Bruch 

Material 

Durch- 
messer 

tum 

Streck- 
grenze 

kg'qtam 

Brach- 
grenze 

kg  qmm 

dungen 
bis  zum 
Bruch 

A.  PatenlTiegelgufsstahl 
Seildraht 

800 
1000 
1200 

8.00 
3.00 
3.03 

44.6 

36.6 
36.2 

56,6 
58,8 
58.2 

7,4 
15.5 
10,1 

37 
36 
38 

8 
8 
7 

B.  Flufseisen 
Seildraht 

800 
1000 
1200 

3.09 
3,0  t 
3.02 

36.1 
34,5 
37,0 

53,3 
59,4 
60,0 

22.9 
14.6 
10,8 

55 
42 
39,5 

11 
10 

9 

C.  Flufseisen,  gezogen  und  nicht 
geglüht 

Seildraht 

800 
1000 
1200 

2,5« 
2,58 
2.57 

30,7 
27,0 
26,1 

38,2 
37.0 
36,3 

19,4 
12,2 
22,7 

74 
76 
88 

14 
13 
14 

D.  Flufseisen 
Telegraphendraht 

800 
1000 
1200 

4,16 
4.20 
4.19 

25,0 
21,6 

22.0 

35,5 
33.« 
34.1 

21,0 
27,2 
24,6 

44,5 

63 
46.5 

9 
10 
H 

E.  Flufsf-isen,  gezogen  und  geglüht 
Telegraphendraht 

800 
1000 
1200 

4,10 
4,21 
4,1» 

20.H 
23,2 
22,1 

34,1 
31,6 
20,4 

25.1 
27.5 
17,8 

53 
51 
53,5 

11 

9 
10 
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Tabelle  5. 

Erurfbnisw  der  cloktromatrnel  lachen  l'ntersucliuniri'ii. 

0.004  Sv  E.  Normaldraht  III  von  2,10  mm. 
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0.002  S.  E.  Normaldrulit  II  von  3,00  mm. 
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ist  der  Quotient  aus  der  in  Millimeter  gemessenen  Län^re  des  Versuehsdrahtes ,  und  1  die  Länge 

des  Norinaldraliles  I  oder  II  oder  III  mit  den  Durchmessern  J  =  5J  mm,  II   -  3,99  mm.  III  —  '2A_  mm.  — 

l  irr-cm  I 

Die  magnetischen  Momente  werden  durch  Multiplication  mit  0,0406  auf  ahsolutes  Muts  reducirt  ^  —  -J. 
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Die  elektromagnetischen  Untersuchungen  sind 
durch  Hrn.  Professor  Paalzow  an  der  König- 


lich 


Minischen  Hochschule  zu  Berlin  ausge- 


führt.* Die  gewonnenen  Ergebnisse  sind  in 
Tabelle  5  zusammengestellt.  Diese  enthält  ferner 
für  die  Leitungsgüte  und  für  den  Temperatur- 
toefficienten  der  geglühten  Drähte  die  Verhält- 
nifszahlen,  bezogen  auf  die  entsprechenden  Werlhc 
derselben  Probe  im  Anlicfcrungszuslandc ,  diese 
gleich  100  gesetzt. 

Nach  den  Verhällnifszahlen  für  die  Leitungs- 
gOle  der  geglühten  zu  derjenigen  der  ungeglühten 
Proben  scheint  ein  gesetzmäßiger  Unterschied 
in  dem  Einflufs  verschiedener  Glühhitzen  zwischen 
800°  und  1200°  auf  die  Leitungsgüte  nicht  zu 
bestehen.  Man  wird  daher  nicht  sehr  fehlgreifen, 
wenn  man  diesen  Einflufs  nach  dem  Gcsanunl- 
miltelwerlh  aus  allen  sechs  Beobachtungen  ttir 
ein  und  denselben  Draht  beurtheilt. 

Diese  Mittelwerthe  sind  nun  in  Fig.  8  zugleich 
mit  denjenigen  für  den  Anlieferungszustand  als 
Ordinaten  aufgetragen  und  durch  starke  punktirte 
bezw.  volle  Linienzüge  miteinander  verbunden, 
wobei  die  Abscissen  nach  den  Zugfestigkeiten 
der  Drähte  bemessen  wurden. 

Der  Verlauf  der  Linienzüge  läfsl  erkennen, 
dafs  das  L  e  i  t  u  n  gs  v  e  r  m  ö  g  e  n  mit  zu- 
nehmender Fesligkeil  des  Materials 
abnimmt,  und  dafs  das  Ausglühen  nur 
von  geringem  Einflufs  ist. 

Auffallend  ist  der  erhebliche  Unterschied  in 
der  Leitungsgüte  von  5,0  :  7,3  zwischen  den 
Drähten  Ii  und  C  mit  84,5  und  76,5  kg/qmm 
Bruchfestigkeit,  während  der  Draht  A  mit 
126  kg'qmm  Festigkeit  sich  von  dem  Draht  D 
bezüglich  der  Leitungsgüte  kaum  unterscheidet. 

Nach  der  Schaulinie  fällt  der  Draht  C  in  die 
Reihe  der  Telegraphcndrähte  D  und  K.  Da  er 
aber  seitens  des  Einsenders  nicht  als  solcher  be- 
zeichnet ist,  so  kann  seine  gröfsere  Leitungsgüte 
auch  nicht  auf  den  Einflufs  einer  etwa  stattge- 
habten beabsichtiglcn  Verschiedenartigkeil  in 
der  Herstellung  der  Drähte  je  nach  ihrem  Ver- 
wendungszweck zurückgeführt  werden  ;  sie  wird 
vielmehr  in  der  verschiedenartigen  chemischen 
Zusammensetzung  der  Materialien  zu  suchen  sein. 

Zu  diesem  Zweck  sind  die  eingangs  in 
Tabelle  l  mitgetheiltcn  Analysen  durch  leichte 
Linienzüge  in  Fig.  8  gleichfalls  zur  Darstellung 
gebracht.  Leider  liegen  sie  nur  für  die  drei 
Drähte  A,  B  und  C  vor,  so  dafs  eine  zuverlässige 
Beurtheilung  nicht  möglich  ist.  Immerhin  lassen 
die  vorhandenen  Schaulinien  aber  erkennen, 
dafs  der  Kohlenstoffgehalt  die  Lcitungs- 
fähigkeit  stark  beeinträchtigt,  desgleichen 
der   Mangangehalt,   während   der  Gehalt 

*  Die  angewendeten  Prüfungsvorfahren  sind  in 
den  »Milllieilungeu  aus  den  Königlichen  technischen 
Versuchsanstalten  zu  Berlin«  1J*M*,  Ergänzungslieft  I. 
und  I81K),  S.  134,  besclirieben. 


Vi*.  8. 


1.0*« 9tkcM  <irt  & i*n*n9«fr 


Ofi- 


I 

!  an  Silicium  einen  günstigen  Eintlufs  zu 
üben  sc  Ii  eint. 

Dem  Einflufs  des  Mangans  und  Siliciums  dürfte 
es  nämlich  zuzuschreiben  sein,  dafs  die  Leilungs- 

:  güte  des  Drahtes  Ii  Irolz  des  ganz  erheblich 
geringeren  Gehaltes  an  Kohlenstoff  nicht  wesent- 

!  lieh  gröfscr  ist  als  bei  dem  Draht  „•(.  Letzterer 
hat  eben  bei  einem  zwar  höheren  Kohlenstoff- 
gehatt  einen  geringeren  Gehalt  an  Mangan  und 
einen  gröberen  an  Silicium. 

Ganz  besonders  würde  zur  Klärung  der  Frage 
nach  dem  Einflufs  der  chemischen  Zusammen- 
setzung auf  die  Lciltingsgülc  eine  Analyse  der 
beiden  Drähte  Ii  und  C  von  MYrlh  sein.  Da 
nämlich  der  Draht  C,  obwohl  er  als  Seihlraht 
Verwendung  finden  soll,  bezüglich  seines  Leitungs- 
Vermögens  in  die  Reihe  der  Telegraphendiählc 
hineinfällt,  so  steht  zu  erwarten,  dafs  seine 
chemische  Zusammensetzung  von  derjenigen  der 
Drähte  A  und  Ii  nicht  unwesentlich  ver- 
schieden ist  und  dafs  gerade  diese  Verschieden- 
artigkeit den  Einflufs  der  einzelnen  fremden  Be- 
standteile im  Eisen  auf  dessen  Leitungsgüte 
recht  deutlich  würde  hervortreten  lassen. 

Wenn  oben  gesagt  wurde,  dals  der  Gehalt 
;  an  Kohlenstoff  einen  hervorragenden  Einflufs  auf 
die  Leitungsgüte  ausübt,  so  darf  nicht  unerwähnt 
bleiben,  dafs  diese  Schlußfolgerung  in  dem  Ver- 
halten der  geglühten  Drähte  den  ungeglühten 
gegenüber  keine  Bestätigung  findet. 

Nach  der  Analyse  der  im  Bleibade  geglühten 
Drähte  hat  das  (Hüben  eine  Abnahme  des  Kohlen- 
stoffs zur  Folge.  Man  hätte  hiernach  eine  Zu- 
nahme der  Leitungsgüte  durch  das  Glühen  er- 
warten sollen.  Solche  trat  jedoch  allein  bei  dem 
Draht  A    und   auch   bei   diesem    nur   in  ganz 
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geringem  Mafse  ein,  während  alle  übrigen  Drähle 
an  Leitungsgüte  verloren.  Nun  kann  dieser  geringe 
Verlust  zwar  wohl  auf  die  Verringerung  des 
Materialquerschnittes  in  Folge  des  Glühens* 
zurückgeführt  werden ,  jedoch  ist  hiermit  nicht 
zugleich  erklärt,  dafs  durch  Verringerung  des 
Kohlenstoffes  keine  merkliche  Zunahme  der 
Leitungsgüte  veranlafst  wurde.  Da  ferner  nach 
den  Analysen  der  Mangangehalt  durch  das  Glühen 
keine  Einbufse  erlitt,  so  möchte  man  hiernach 
annehmen,  dafs  der  letztere  einen  größeren  Ein- 
fiufs  auf  die  Leitungsgüte  ausübt  als  der  Gebalt 
an  Kohlenstoff. 

Aufpchlufa  hierüber  würde  aber  nur  die  Analyse 
der  geglühten,  zur  Bestimmung  der  Leitungsgüte 
benutzten  Proben  geben  können.  Mit  Rücksicht 
auf  die  nach  dem  Glühen  in  der  Lehmumbüllung 
vorgefundenen  schwarzen  Schichten  ist  nämlich 
nicht  ausgeschlossen ,  dafs  die  Drähte  infolge 
des  Verkohlens  von  in  dem  Lehm  enthaltenen 
organischen  Bestandteilen  beim  Glühen  eine 
geringere  Abnahme  ihres  Kohlenstoffgehaltes  er* 
fahren  haben,  als  die  in  dem  Bleibade  geglühten 
und  analysirten  Proben. 

In  Fig.  9  sind  durch  stark  und  schwach 
gezogene  volle  Linien  die  Beziehungen  zwischen 
der  Bruchfestigkeit  des  Materials  und  seinem 
Temperaturcoefflcienten  vor  und  nach  dem  Glühen 
dargestellt.  Aus  dem  Verlauf  dieser  Linien 
ergiehl  sich,  dafs  der  Temperaturco effi- 
zient für  beide  Zustände  des  Materials 
mit  dessen  zunehmender  Festigkeit 
abnimmt  und  dementsprechend  bei 
allen  Proben  durch  das  Glühen  zunimmt. 


Fig.  ». 


*  Anmerkung.  Eine  nochmalige  Ermittlung 
des  Diahlquerschnitls  nach  dem  Glühen  fand  nicht 
statt,  weit  die  obenerwähnte,  an  den  Proben  beim 
Glühen  entstandene  harte  Kruste  die  Messungen  be- 
einträchtigte, ihre  Entfernung  »her  als  unzulässig  er- 
achtet werden  mufste,  weil  diese  wieder  eine  mecha« 
nische  Bearbeitung  des  Materials  zur  Folge  gehabt 
haben  würde.  Man  führte  daher  für  die  geglühten 
Drähte  den  an  den  ungeglilhten  Proben  ermittelten 
Ouersehnilt  in  die  Herhnung  ein. 


Diese  Zunahme  ist  nach  dem  Verlauf 
der  von  links  unten  nach  rechts  oben  ansteigen- 
den, die  Verhältnifszahlen  zwischen  den  Tempe- 
raturcoefflcienten in  beiden  Zuständen  darstellen- 
den Linie  um  so  gröfser,  je  fester  das 
Material  in  seinem  Anlieferungszustande 
war.  Hervorgehoben  möge  sein,  dafs  auch  die 
Schaulinien  für  die  Temperaturcoefflcienten  wieder 
einen  plötzlichen  Sprung  zwischen  den  beiden 
Drähten  C  und  B  aufweisen. 

Die  magnetischen  Momente  vor  und  nach 
dem  Glühen  sind  in  Fig.  9  in  ihren  Beziehungen 
zu  der  ursprünglichen  Festigkeit  des  Materials 
durch  stark  und  fein  gestrichelte  Linien  darge- 
stellt. Man  erkennt  an  dem  Abfallen  dieser 
Linien  von  links  nach  rechts,  dafs  die  mag- 
netischen Momente  mit  zunehmender 
Festigkeil  abnehmen.  Das  Ausglühen 
erwies  sich  von  nur  geringem  Ein- 
flufs,  scheint  aber  die  Unterschiede 
zwischen  den  verschiedenen  Materialien 
ein  wenig  abzumindern.  — 
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Zur  Oherbaufrage.* 


Wenn  die  Oberbaufrage  der  Besprechung  durch 
den  Einsender  unterworfen  wird,  geschieht  es  in 
dem  Sinn ,  den  Eisenbahnoberbau  zu  verstärken. 
Die  öftere  Erörterung  dieses  Gegenstandes  hat 
es  vermocht,  auch  weitere  Kreise  als  die  zunächst 
betheiligten  anzuregen  und  dafür  zu  erwärmen. 
Die  Mittheilungen  aus  solchen  Kreisen  haben  sich 
vermehrt,  und  dabei  ist  manches  gute  Wort  über 
Beobachtung  und  Erfahrung  ans  Tageslicht  ge- 
zogen worden.  Als  Ergebnifs  hiervon  möchten 
wir  die  Thatsaehe  hervorheben,  dafs  die  nächst- 
betheiligten  Kreise,  die  Eisenbahnverwaltungen, 
sich  dieser  wichtigen  Frage  nicht  mehr  so  passiv  j 
gegenüber  stellen,  wie  es  vor  noch  wenigen 
Jahren  den  Anschein  halte.  Man  beschäftigt  sich  ! 
mehr  mit  dieser  Frage.  Hierbei  mögen  die  fremd-  , 
ländischen  Beispiele  wohl  ebenfalls  nicht  ohne 
EiDflufs  gewesen  sein ,  dieselben  konnten  länger 
wohl  auch  nicht  mehr  übergangen  werden. 

Dafs  bei  diesen  Besprechungen  auch  wider- 
strebende Kräfte  ausgelöst  worden  sind,  kann  für 
die  Erledigung  der  Frage  nur  vortheilhaft  sein. 
Die  verschiedenen  Ansichten  werden  dadurch 
einer  fortschreitenden  Klärung  unterworfen ;  die 
Festlegung  der  Grundsätze,  welche  wir  in  nächster 
Zeit  zur  Lösung  dieser  Frage  bedürfen,  wird 
dadurch  mehr  und  mehr  erleichtert  werden. 

Als  Beleg  zu  dem  Für  und  Wider  dieser 
Fragen  möchten  wir  einige  kürzlich  erschienene 
Abhandlungen  über  diesen  Gegenstand  einer 
kurzen  Betrachtung  unterwerfen.  Der  erste  dieser 
Aufsätze  im  Centraiblatt  der  Bauverwaltung 
Nr.  47  v.  J.  von  G.  Mehrtens,  verbreitet  sich 
über  die  Geschichte  des  Eisenbahngeleises,  im 
Anschlufs  an  die  Besprechung  des  kürzlich 
erschienenen  Buches  von  Haar  mann  über  diesen 
Gegenstand.  Die  Thatsaehe  der  stetigen  Gewichts- 
zunahme der  Schiene  wird  darin  erwähnt;  es  wird 
ferner  bemerkt,  wie  die  beiden  Hauptarten  der 
heuligen  Schienenform ,  Breitfufs-  und  Stuhl- 
schiene, in  den  marsgehenden  Kreisen  ihre  An- 
hänger und  Verlheidiger  finden  und  sich  zwei 
Lager  in  dieser  Richtung  gebildet  haben. 

In  Ergänzung  des  Vorstehenden  möchten  wir 
hier  gleich  besonders  hervorheben ,  dafs  beide 
Richtungen  ganz  einmüthig  in  der  Erhöhung  des 
Oberbau-  bezw.  Schienengewichls  zusammen- 
treffen. Gegen  diese  nicht  zu  beseitigende  That- 
saehe sucht  Verfasser  durch  folgende  Ausführung 
anzukämpfen,  die  wörtlich  wiederzugeben  hier 
nicht  unterlassen  werden  möchte. 


*  Vorstehende  Mittheilung  ging  uns  aus  eisen- 
bahn  technischem  Kreise  zu  und  glaubten  wir  dieselbe 
unsern  Lesern  nicht  vorenthalten  zu  sollen. 

Die  Rvd. 
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,Es  ist  noch  nicht  sicher  abzusehen,  wie 
die  geschilderte   Bewegung    weiter  verlaufen 
wird.  Wenn  dabei  aber  diejenigen  Bestrebungen 
zu  sehr  die  Oberhand  gewinnen  sollten,  welche 
darauf  gerichtet  sind,  die  Mass«:  der  Schienen 
und  des  Geleises  über  das  statische  Be- 
diirfnifs  hinaus  zu  vergrößern,  blofs  in  der 
Absicht,  um  dadurch  ein  ruhiges  Fahren  und 
eine  dauernd  gute  Lage  des  Geleises  zu  erzielen, 
so  wäre  dies  (nach  Ansicht  des  Berichterstatters) 
zu  bedauern,  weil  derartige  Bestrebungen  nicht 
voll  auf  wissenschaftlichem  Boden  stehen  dürften, 
und  weil  aiifserderu  erst  noch  abzuwarten  wäre, 
ob  ruhiges  Fahren  und  eine  dauernd  gute  Lage 
des  Geleises  künftig  nicht  durch  billigere  Mittel, 
besonders  durch  geeignete  Geleisconstructionen 
ohne   übermäfsige  Gewicbtsanbäufung  in  der- 
selben erreicht  werden  könnten." 
Wir  dürfen  bestimmt  hoffen ,  dafs  sich  die 
mafsgebenden  Kreise  durch  das  vorstehend  aus- 
gesprochene Bedauern  nicht  beeinflussen  lassen 
werden.   Gerade  die  blofse  Absicht,  durch 
stärkere  Schienen  bezw.  stärkeren  Ober- 
bau das  Fahren  ruhiger  und  die  Lage  des 
Geleises  dauernd  gut  zu  erhalten,  ist  der 
springende    Punkt   aller  Betriebssicher- 
heit  und   gleichzeitig  aller  V  o  r  t  h  e  i  1  e 
für  den  Eisenbahnbetrieb.    Das  unruhige 
Fahren  bei  gröfsercr  Geschwindigkeit  und  Zug- 
belastung zeigt  uns  entgegen  allen  theoretischen 
Speculationen   unwiderleglich,  dafs  wir  uns  auf 
den  jetzigen  Geleisen  den  Grenzen  der  Betriebs- 
sicherheit   bedenklich    nähern.      Kuhiger  Gang 
bedeutet  immer  Steigerung  der  Betriebssicherheit 
und  Erreichung  vieler  Vorlhcile  in  der  Erhaltung 
des  Geleises  sowie   der  Fahrzeuge.     Von  den 
Grenzen   der   Betriebssicherheit   sich  möglichst 
fern  zu  hallen,  ist  die  höchste  Aufgabe  des  Be- 
triebslechnikcrs,  alles  Andere  mufs  dagegen  zurück- 
stehen.   Was  helfen  dem  Betriebslechniker  Be- 
strebungen, die  voll  und  ganz  auf  wissenschaft- 
lichem Boden  stehen,  wenn  er  damit  die  Betriebs- 
sicherheit zu  steigern  und  die  Betriebskosten  zu 
mindern  aufser  stände  ist.     Er  wird  einseitig 
auch  auf  übermäfsigen  Gewichtsanhäufungen  kaum 
bestehen ,   wenn  er  durch  geeignete  Geleiscon- 
structionen die  Sicherheit  und  den  Beirieb  selbst 
erhöhen  kann.   Bisher  sind  Constructionen  öfters 
wohl  versucht  und  mit  grofser  Materialcrsparnifs 
hergestellt  worden,  in  der  Wirklichkeit  konnten 
sie   sich   leider   nicht  halten,   sie   waren  nicht 
lebensfähig,    weil   ihnen   das  Fleisch  auf  den 
Knochen   fehlte.     Mit    einem   starken  Oberbau 
gewinnt  der  Betriebstechniker  gleichzeitig  noch 
andere  Vortheile,  auf  die  wir  weiter  unten  noch 
zurückkommen  werden.     Er  kann  bei  größeren 
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Geschwindigkeiten  und  verstärktem  Betrieb,  in 
Zukunft  mit  dem  statischen  Bedürfiiifs  allein 
nicht  mehr  auskommen.  Das  dynamische  Be- 
dürfiiifs giebt  hierbei  den  Ausschlag.  Wenn 
längere  Zeit  das  statische  Bedürfnis  allein  als 
niafsgebend  angesehen  worden  ist,  so  konnte  das 
so  lange  wohl  hingenommen  werden,  als  man 
mit  mäfsigen  Geschwindigkeiten  und  geringen 
Lasten  den  Verkehr  zu  bewältigen  imstande  war. 
Die  ruuicreii  gesteigerten  Anforderungen  an  den  Be- 
trieb lassen  es  kaum  mehr  zu,  das  dynamische 
Bedürfnifs  lediglich  durch  das  statische  vertreten 
zu  lassen,  schon  darum  weil  es  uns  bisher  noch 
nicht  gelungen  ist,  die  wirksamen  Kräfte  hei  der 
Zugförderung  so  sicher  zu  erfassen,  um  sie 
stutisch  genau  umprägen  zu  können. 

Wir  können  z.  B.  an  den  Fahrzeugen,  be- 
sonders an  den  Locomotiven,  gar  nicht  selten 
beobachten ,  dafs  sorgfältig  und  mit  vielfacher 
Sicherheit  berechnete  Theile,  bei  oft  scheinbar 
gar  nicht  sehr  gesteigerter  Beanspruchung ,  etil-  ! 
zwei  gehen  und  brechen,  ohne  dafs  sich  Material- 
fehler  erkennen  lassen,  das  Material  auch  allen 
Anforderungen  entspricht.  Aus  solchen  Vor- 
kommnissen folgern  wir  bei  Wiederholungen, 
dafs  die  Bechnung  noch  nicht  Alles  erfafst  hat,  1 
verstärken  bezw.  verändern  die  Theile  und  suchen 
die  Bechnung  hinterher  zu  verbessern. 

Dasselbe  trifft  auch  für  den  Oberbau  zu,  und 
wir  möchten  nicht  unterlassen,  hier  ein  sehr  i 
lehrreiches  Vorkommnifs  aus  jüngster  Zeit  ein- 
zuschalten. Stahlschiencn  des  Normalprofils,  also 
nach  dem  bisher  vollen  statischen  Bedürfnifs  be- 
rechnet und  hergestellt,  tmifslen  auf  längerer 
Strecke  nach  kurzem  Gebrauche  ausgewechselt 
werden,  weil  sich  Steg  und  Kopf  an  vielen  Stellen 
während  des  Betriehes  erheblich  verbogen.  Die 
Probe  ergab  ein  vortreffliches  Material  von  grofser 
Zähigkeit,  lediglich  war  es  ein  wenig  weicher  als 
sonst.  Die  Zerreifsfestigkeit  blieb  nur  unerheb- 
lich unter  der  vorgeschriebenen.  Diese  Schienen 
widerstanden  also  dem  gewöhnlichen  jetzigen 
Betriebe  nicht  mehr.  Zum  Glück  waren  die  Ver- 
legungen durch  die  übliche  Scbienenneigung 
gelenkt,  meistens  nach  der  Gelcismitle  zu  ein- 
getreten, sonst  wäre  leicht  eine  gefährliche  Ge- 
leiserweilerung  herbeigeführt  worden.  Die  Ur- 
sache dieser  Verbiegung  lag  also  nur  in  der  etwas 
geringeren  Härle  dieser  Schienen ;  die  Normal- 
schienen werden  hiernach  also  nur  durch  Ver- 
mehrung der  Härte  widerstandsfähig !  Damit 
erzielt  man  aber  keinen  grofsen  Sicherheitsfaclor, 
um  so  mehr  als  durch  gröfsere  Härte  auch  die 
Sprüdigkeil  und  Brüchigkeit  der  Schienen  gesteigert  | 
wird,  was  hierbei  besonders  zu  beachten  ist. 

Ebenso  darf  man  die  Verstärkung  des  Ober-  ' 
baues  in  anderen  Ländern  mit  lebhaftem  Eisen- 
bahnbetrieb,  nicht  lediglich  auf  das  sogenannte 
praktische  Bedürfnifs  zurückführen ;   es  werden 
dort  der  Verstärkung  jedenfalls  sorgfältige  Er- 


wägungen vorhergegangen  sein,  was  wir  schon 
darum  voraussetzen  müssen,  als  dabei  viele  Privat- 
bahnen betheiligt  sind,  bei  denen  der  Kosten- 
punkt allseitig  den  Ausschlag  geben  dürfte. 

Deshalb  empfiehlt  Civilingenieur  E.  Schmidt 
in  einer  sehr  lesenswerthen  Abhandlung,  die  im 
letzten  Heft  des  Organs  für  die  Fortschritte  im 
Eisenbahnwesen,  S.  267  u.  ff.  erschienen  ist,  nach 
vielseitiger  Beobachtung  und  Erfahrung,  Verbesse- 
rung und  Verstärkung  des  Oberbaues.  Schmidt 
geht  der  Sache  damit  gleich  auf  den  Grund, 
dafs  er  befürwortet  zuerst  einen  guten  Unterbau 
herzustellen,  unter  voller  Berücksichtigung  aller 
dabei  mitwirkenden  Verhältnisse,  Bodenbeschaffen- 
heil,  Material,  Entwässerung,  Ausbesserung  u.  s.  w. 

Er  gelangt  dann  zum  Oberbau,  den  er  schwerer 
zu  machen  besonders  betont  und  diese  Forderung 
auch  eingehend  begründet.  Er  weist  nach,  warum 
ein  leichter  Oberbau  zu  verwerfen  ist,  und  spricht 
aus,  dafs  ein  solcher  sich  weniger  fest  unter- 
stopfen läfst,  und  darum  auch  der  steten  Nach- 
besserung bedürftig  wird,  wobei  dann  frühzeitiger 
als  sonst  Entwässerungsanlagen  und  Material 
durch  Zerstörung  leiden,  ohne  das  Geleis  dauernd 
gut  erhalten  zu  können.  Durch  die  hierbei  schlecht 
zu  beseitigenden,  stetigen,  wenn  nicht  zu  sagen 
chronischen,  Unebenheiten  des  Geleises  wird 
dieses  und  die  Fahrzeuge  ebenfalls  mehr  und 
früher  der  Abnutzung  unterworfen. 

Hierzu  möchten  wir  gleich  noch  das  Folgende 
einschalten.  Solange  man  die  ebene  Geleislage 
durch  das  Unterstopfen  herstellt  und  zu  erhalten 
sucht,  so  lange  sprechen  alle  vorstehenden  und 
von  Schmidt  ausführlich  angeführten  Umstände 
für  einen  schweren  Oberbau.  Nur  bei  völliger 
Aufgabe  des  Unterstopfens,  also  durch  Unter- 
mauerung des  Geleises ,  würde  die  Möglichkeit 
zu  erreichen  sein,  den  Oberbau  leichter  zu  ge- 
stalten. Gegen  letzteres  spricht  aber  bei  gesteigerter 
Geschwindigkeit  und  Belastung,  die  dynamische 
Beanspruchung  des  Geleises  durch  die  Fahrzeuge. 

Mit  Ausnahmeeiniger  Punkte  kann  man  den  Aus- 
führungen Schmidts  nur  zuzustimmen,  namentlich 
in  dem  Hinweis  der  bei  Feststellung  des  Ober- 
baues öfters  nicht  genügend  berücksichtigten, 
praktischen  Erfahrungen,  nicht  minder  dem  schäd- 
lichen Bestreben,  recht  billig  zu  sein;  ebenso 
wenn  Schmidt  empfiehlt,  was  in  einer  früheren 
Nummer  dieser  Zeitschrift  ebenfalls  schon  aus- 
gesprochen worden  ist,  die  Lagerflächen  der 
Theile  zu  einander  genügend  grofs  auszuführen 
und  auf  die  Abnutzung  in  der  Wirklichkeit  viel 
mehr  als  bisher  Bedacht  zu  nehmen. 

Wenn  Schmidt  im  Verfolg  des  letzten  Vor- 
schlages, um  für  die  Schienenlaschen  eine  gröfsere 
Anlagelläche  gegen  die  Schienen  zu  erhalten, 
empfiehlt,  den  Schienenkopf  wie  früher  mit  der 
Neigung  1:2  bezw.  1 :3,  nicht  aber  wie  an  neueren 
Schienen  im  Verhällnifs  1  :  4  zu  unterschneiden, 
so  setzt  er  sich  in  diesem  Punkte  mit  seiner  Forde- 
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rung,  die  Befestigung  der  Laschenschrauben  mehr 
zu  sichern,  in  Widerspruch. 

Die  neuere  Unterscheidung  1  : 4  gewährt 
den  nicht  zu  verkennenden  Vortheil,  bei  der 
Laschenbefestigung  auch  die  Reibung  zwischen 
Lasche  und  Schiene  mit  heranzuziehen  und  mit- 
wirken zu  lassen.  Gerade  hierdurch  werden  die 
sehr  beanspruchten  Laschenschrauben  entlastet 
und  die  Lösung  der  Schraubenmuttern  wirksamer 
gehindert.  Das  ist  eine  erhebliche  Verbesserung 
gegen  die  Unterschneidung  mit  Neigung  von  1  :  2, 
die  man  deshalb  kaum  aufgeben  wird.  Die 
Vergrößerung  der  Flächen  zwischen  Schiene 
und  Lasche  erreicht  man  bei  Verstärkung  der 
Schiene  dennoch,  indem  der  Kopf  so  wie  so 
breiter  ausgeführt  wird.  An  der  neuen  Schiene 
der  Berliner  Stadtbahn  ist  dies  bereits  berück- 
sichtigt. In  dieser  Richtung  würde  man  die 
Vergrößerung  dieser  Auflageflächen  auch  noch 
erreichen ,  wenn  man  sogar  unter  die  Neigung 
1:4  gehen  wollte,  und  der  Lasche  nur  den 
nöthigen  Spielraum  zum  Nachziehen  bei  der  Ab- 
nutzung liefse.  Man  würde  bei  einem  Ver- 
such mit  einer  geringeren  Unterschnei- 
dung des  Sch  ienenkopfes  als  1:4  gleich- 
zeitig erproben  können,  ob  sich  dieLösung 
der  Schraubenmuttern  nicht  völlig  ver- 
hindern läfst,  sobald  man  noch  das  Ge- 
winde für  die  Laschenschrauben  etwas 
feiner,  d.  h.  also  weniger  steil  ausführen 
würde.  Eine  Schraubensicherung,  die 
Schmidt  für  dringend  nöthig  hält,  wäre  dann 
überflüssig;  dieselbe  könnte  als  ein  stets  beson- 
ders lästiger  Theil  im  Oberbau  gern  entbehrt  werden. 

Ebenso  kann  man  auf  keinen  Erfolg  rechnen, 
wie  auch  mehrere  Ausführungen  bereits  gezeigt 
haben,  wenn  man  leichten  Oberbau  mit  grofsen 
Auflagerflächen  versieht,  um  den  Druck  auf  die 
Bellung  möglichst  unschädlich  zu  übertragen.  Des 
mangelnden  Gewichts  wegen  ist  ein  solcher  Ober- 
bau zu  vielen  ungünstigen  Bewegungen  ausgesetzt, 
und  der  nötliige  Zusammenhang  zwischen  der 
Bettung  und  ihm  wird  fortwährend  gestört. 
Diese  Störung  wirksam  zu  mindern  bezw.  zu 
verhindern,  giebt  es  aber  nur  ein  Mittel,  die 
Gewichtsvermehrung,  da  die  gegenseitige  Ver- 
ankerung beider  Theüe  nicht  in  Frage  kommt. 
Die  ersten  Eisenschwellen  hatten  gleiche  Flächen 
wie  die  Holzschwellen ,  aber  geringeres  Gewicht 
als  letztere ,  daher  ihr  Mifserfolg.  Zu  den  er- 
forderlich gröfseren  Flächen  zwischen  Oberbau 
und  Bettung  gehört  also  ein  entsprechend  gröfseres 
Gewicht  des  ersteren.  Hierzu  möchten  wir  noch 
von  einer  andern  Seite  einen  Nachweis  erbringen, 
wozu  sich  das  Material  in  dem  vorerwähnten 
Heft  des  Heusingerschen  Organs  S.  278  und  IT. 
findet.  Es  ist  dies  eine  Abhandlung  vom  Re- 
gierungsbau  meisler  Pelri,  gewesenem  technischen 
Attache  bei  der  deutschen  Gesandtschaft  in 
Washington,  über  den  Einflufs  der  Steigerung 


der  Wagenladung  und  Zugbelastung  auf  die 
Betriebskosten  der  nordarnerikanischen  Eisen- 
bahnen. Darin  wird  ziffermufsig  nachgewiesen, 
dafs  die  Betriebskosten  zur  Erreichung 
einer  doppelton  Leistung  der  Zugkraft 
hei  Einführung  von  doppelt  so  schweren 
Locotnotiven,  um  13,9  vom  Hundert,  bei 
Anwendung  der  doppelten  Zahl  von  Zügen 
aber  um  40,1  vom  Hundert,  vermehrt 
werden  müssen.  Die  hierdurch  nachgewiesene 
Erspar  nifs  bei  der  Anwendung  schwerer 
Locomotiven  und  Züge  wird  unter  Anderm 
durch  den  Jahresbericht  der  .New -York  •  Gentrai- 
Eisenbahn  für  das  Jahr  1890  bestätigt.  Selbst 
wenn  man  für  hiesige  Verhältnisse  geringere 
Procentsälze  annimmt,  und  das  Verhältnifs 
1  :  8  der  Betriebskosten  hei  schweren  Zügen 
zu  den  Rosien  bei  vermehrter  Zahl  der  Züge,  auch 
unter  dem  oben  gefundenen  zurückbleiben  sollte, 
können  wir  nach  Vorstehendem  gar  nichl 
mehr  im  Zweifel  sein,  in  welcher  Rich- 
tung der  Betrieb  zu  entwickeln  und  dem- 
1  entsprechend  der  Oberhau  zu  behandeln 
ist.  Nicht  die  vermehrte  Zahl  der  Züge,  son- 
dern die  Vermehrung  des  Gewichts  derselben 
giebt  die  Entscheidung.  Um  also  gesteigerten 
Betrieb  mit  geringeren  Kosten  zu  bewäl- 
tigen, ist  die  Gewie.htsveruiehru  rig  des 
Oberbaues  unbedingt  erforderlich  und 
geboten.  Das  Petrische  Ergebnifs  steht  ganz 
auf  wissenschaftlichem  Boden,  es  erscheint  viel- 
leicht überraschend  wegen  des  grofsen  Unter- 
schieds der  gefundenen  Procentzahlen;  dennoch 
bietet  es  uns  aber  nichts  Neues ,  wenn  wir  den 
Uebergang  vergleichen,  welcher  bei  der  Bewegung 
von  Lasten  von  der  Karawane  zum  Fuhrwerk 
!  auf  schlechten  Wegen,  alsdann  auf  guten  Kunst- 
1  strafsen  und  dann  vom  Fuhrwerk  zur  Eisenbahn 
|  selbst,  entstanden  ist. 

Zum  Schlufs  sei  noch  eine  unbefangene  Mit- 
.  (heilung  der  nach  Amerika  gesendeten  Staalsbalrn- 
Commissare  über  die  Entwicklung  des  amerika- 
I  nischen  Oberbaues ,   nach  einem  darüber  gehal- 
tenen Vortrag  wiedergegeben.    Der  amerikanische 
Oberbau  wird  dort  ausgesprochen,  war  ursprüng- 
lich ebenfalls  schwach,  er  ist  aber  stetig  verstärkt 
I  worden.    Schienen  von  30  bis  33  kg  a.  d.  m. 
sind  zum  Theil  schon  durch   stärkere  erselzt ; 
es  kommen  neuerdings   vielfach  solche  von  40 
I  bis  42  kg  zur  Anwendung.    Einige  Bahnen  legen 
j  versuchsweise  noch  schwerere  Schienen.  Ebenso 
I  wird  die  Verlaschung  immer  mehr  verstärkt,  und 
I  die  Zahl  der  Schwellen ,  welche  gröfser  als  in 
!  Deutschland  ist,  vermehrt.     Die  Schienenslufse 
|  sind  allgemein   versetzt,    neuerdings  werden 
I  die  Stöfs  fuge  n  schräg  ausgeführt.  —  Auch 
i  in  dieser  Richtung  dürfte  sich  bei  uns  ein  Ver- 
such mit  stumpfer  Schrägung  empfehlen ,  weil 
die  Temperaturuntcrschieie   hier   geringer  sind 
als  in  Amerika.  —  M. 
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Die  Eisenerzförderung  der  Vereinigten  Staaten 
hat  in  dem  letzten  Jahrzehnt  einen  ganz  außer- 
ordentlichen Aufschwung  zu  verzeichnen  gehaht, 
sie  hat  sich  von  1880  bis  1890  mehr  als  ver- 
doppelt. Denn  während  im  Jahre  1880  die  Ge- 
sammtfö'rderung  nur  7  120  362  t  betrug  und  einen 
Werth  von  23  156  957  #  vorstellte,  betrug  dieselbe 
im  Jahre  1889  14  518041  t  im  Werth  von 
33  351  978  Dies  bedeutet  aber  eine  Vergröße- 
rung von  i.icht  weniger  als  103,89  %  hinsichtlich 
der  Förderung  und  von  44,03  %  hinsichtlich  des 
Werthes. 

Im  Jahre  1880  beteiligten  sich  23  Staaten 
an  der  Eisenerzgewinnung;  dieselben  Staaten,  mit 
Ausnahme  von  Indiana  und  Vermont,  förderten 
auch  im  Jahre  1889  Eisenerze.  Als  neue  Pro- 
duetionsgebiete  kamen  dagegen  hinzu  die  Staaten: 
Colorado,  Idaho,  Minnesota,  Montana  und 
Washington  nebst  den  Territorien  Ncw-Mexico 
und  Utah.  Bedeutendere  Mengen  förderten  von 
denselben  allerdings  im  Jahre  1 889  nur  Colorado 
und  Minnesota. 

Auffallend  ist  es,  dafs  sich  die  Zahl  der 
Grubenbesitzer  im  letzten  Jahrzehnt  sehr  beträcht- 
lich vermindert  hat:  während  im  Jahre  1880 
805  Unternehmungen  an  der  Erzgewinnung  be- 
theiligt waren,  ist  die  Zahl  im  Jahre  1889  auf 
685  gesunken.  Diese  Verminderung  ist  darauf 
zurückzuführen,  dafs  erstens  der  gegenwärtige 
Eisenerzbergbau  viel  bedeutendere  Anforderung 
an  das  Betriebskapital  und  die  Betriebsleitung 
stellt,  und  dafs  andererseits  jene  ganze  Klasse 
von  Grubenbesitzern,  die  nur  wenige  Tonnen  Erz 
förderten,  gegenwärtig  nahezu  von  der  Bildfläche 
verschwunden  ist.  Das  immer  gröfser  werdende 
Angebot  an  reichen  Erzen  war  übrigens  auch 
die  Ursache,  dafs  viele  Gruben,  die  ärmere  oder 
stark  phosphor-  oder  schwefelhaltige  Erze  lie- 
ferten, eingegangen  sind.  Der  Gesamnitschälzungs- 
werth  der  Eisensteingruben  in  den  Ver.  Staaten 
betrug  bis  31.  December  1889  1 09  766  199  # ; 
es  ist  somit  gegen  1880  eine  Steigerung  um 
47  983  912  X  oder  77,67  ;*  zu  verzeichnen. 
Von  der  Gesammtsummc  entfielen 

78  474  881  g  auf  Grund  und  Boden, 

7  673  520  .    .  Gebäude, 

8  045  545  ,    ,    Maschinen,  Werkzeuge  und 

Gcräthe, 
u.  15  572  253  „    ,  Vorräthe. 

Der  Eisenerzbergbau  beschäftigte  im  Jahre 
1889  88  227  Personen,  also  um  655*9  Personen 
oder  20,71  %  mehr  als  1880. 

Die  genannte   Zahl   setzte   sich  zusammen 

*  Die  meisten  Zahlenangaben  stammen  aus  dem 
fleifsigen  Bericht,  den  John  Birkinbine  aus  Phila- 
delphia für  das  Ccnsus  Bulletin  geliefert  hat. 


aus:  1366  Aufsehern,  2070  Handwerkern,  12  432 
Häuer  (miners),  21010  Taglöhnern,  820  Jungen; 
die  restlichen  520  Personen  waren  in  den  Bureaus 
beschäftigt.  Wenn  man  von  diesen  absieht,  so 
war  die  Anzahl  der  eigentlichen  Bergleute  37  707, 
und  der  gedämmte  Lohn,  der  an  dieselben  im 
Jahre  1889  ausgezahlt  wurde,  betrug  1  5  458  1 18  0 
oder  für  den  Mann  409,95  $  im  Jahr.  Hierin 
sind  allerdings  auch  die  Tantiemen  für  die  Unter- 
nehmer und  Aufseher  mit  einbegriffen.  Der 
Durchschnittslohn  zeigt  gegen  jenen  im  Jahre  1880 
eine  Vergröfserung  von  101,01  0  oder  32,70  %. 

Die  Gestehungskosten  der  gesammten  Eisen- 
erzförderung bcliefen  sich  auf  24  781  658  4  oder 
auf  durchschnittlich  1,71  g  für  die  Tonne,  gegen 
2,21  0  im  Jahre  1888.  Sie  verminderten  sich 
demnach  im  Mittel  um  1,71  $  für  die  Tonne 
oder  um  22,62  %.  Wenn  man  nun  von  dem 
oben  angeführten  Gesammtwerth  der  Erze  die 
Gesammtgestehungskostcn  abzieht,  so  erhält  man 
den  Reingewinn  von  33  351978 
—  24  781  658 

8  570  320  £  oder  34,58  % 

der  Gesammtauslagen. 

Vergleicht  man  ferner  den  Gesammtwerth  der 
Gruben  (109  766  199  g)  mit  dem  Gesammtrein- 
gewinn  (8  570  320  $),  so  ergiebt  dieser  eine  Ver- 
zinsung zu  7,81  %. 

Hinsichtlich  der  erforderlichen  Kräfte  wollen 
wir  noch  kurz  erwähnen,  dafs  1109  Dampfkessel 
1093  Maschinen  mit  Dampf  versorgten  und  diese 
eine  Gesammlleistung  von  57  976  HP  erzielten. 

Die  Gesammteinfu hr  von  Eisenerzen  in  die 
Vereinigten  Staaten  betrug  im  Jahre  1889  853  573  t 
im  Werth  von  1  852  392  $.  Die  Erze  wurden 
eingeführt  von: 

t  Wer)  h 

Spanien   298  568    621  481 

Cuba  243  250    535  524 

Afrika  .   97  583    180  «97 

Italien   87  410    228  164 

England   54  496    1 1 1  638 

(irieehenland   .     23  955     32  880 

Neufundland  und  Lahrador    .      14  450     43  100 

Brit.  Columhien   13  070     27  S60 

Portugal   6  659     15  151 

Frankreich   6  565     17  911 

Quebeck,  Ontario   4  091     10  697 

Asiatische  Türkei   2  870     27  265 

Deutschland   1  24 

Was  den  Erzverbrauch  anbelangt ,  so 
lassen  sich  folgende  Angaben  hierüber  machen. 

Die  Erz-VorrSthe  am  1.  Januar  1889  be- 
trugen 1  9615  824  t,  hierzu  kam  eine  Erzeugung 
von  14  518  041  t. 

Nimmt  man  an,  dafs  am  1.  Januar  1890 
die  Vorräthe  2  256  973  t  betragen  baben,  so 
ergiebt  sich  daraus  ein  Gesammt verbrauch  von 
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14  227  892  t  im  Werth  von  32  766  506  Hierzu 
kommen  noch: 

1.  die  als  Erze  verarbeiteten  Puddel-  und 
Schweifsofenschlacken,  Hammerschlag,  Walzen- 
Sinter  u.s.  w ; 

2.  die  Franklinit- Rückstände  von  der  Zink- 
gewinnung, die  aus  einem  Gemenge  von  Eisen- 
und  Manganoxyden  bestehen  und  im  Hochofen 
zur  Spiegeleisenfabrication  verwendet  werden ; 

3.  die  Kiesabbrfinde  von  der  Schwefelgewin- 
nun^  und  die  Eisensilicate,  die  bei  der  Behand- 
lung der  Kupfererze  zurückbleiben  u.  s.  w. 

Der  beiläufige  Verbrauch  dieser  Materialien 
stellte  sich  im  Jahre  1889  auf:  i 

Einheimische  Eisenerie   14  227  892 

Walzensinter.  Hammerschlag,  Rück- 
stände von  der  Zink-  und  Schwefol- 
s&uregewinnung  u.  s.  w   652  000 

Eingeführte  Erze   853  573 

15  733  4H5 

Die  Walzwerke  der  Ver.  Staaten  verbrauchten 
im  Berichtsjahre  ungefähr  385  000  l  zum  Füttern 
(»lix«  or  »fettling«).  Bei  der  Silbergewinnung 
verwendete  man  157  908  t  Eisenerze  als  Flufs- 
mitlel. 

Bei  der  Flufseiscnfabrication  im  Herdofen  und 
bei  der  directen  Eisengewinnung  wurden  ungefähr 
39  500  t  benöthigt  und  es  bleiben  somit  für  den 
Verbrauch  der  Hochöfen  in  den  Vereinigten  Staaten 

15  151  057  t.  Zieht  man  hiervon  die  Menge  der 
Rückstände,  Schlacken,  Sinter  u.  s.  w.  ab,  so 
bleibt  ein  Verbrauch  von  14  499  057  t  Erz.  Zieht 
man  hiervon  abermals  die  bei  den  Hochöfen  ver- 
wendeten fremden  Erze  ab  (ein  grofser  Theil 
derselben  [7500  t]  wird  in  den  Stahl-  und  Walz- 
werken gebraucht),  so  verbleibt  ein  Verbrauch  von 
13  652  984  t  oder  rund  1 3  700  000 1  einheimischer 
Erze  für  die  Roheisengewinnung. 


Aus  dem  oben  angegebenen  Verbrauch  von 
13  652  984  t  Eisenerz  läfst  sich  das  mittlere 
Ausbringen  berechnen,  wenn  man  erwägt, 
dafs  nach  den  Angaben  von  Mr.  J.  M.  Swank 
die  Roheisen-Production  im  Kalenderjahr  1889 
,  7  603  642  t  betrug. 

Nimmt  man  nun  an,  dafs  aus  den  fremden 
I  Erzen,  Schlacken,    Sinter  u.  s.  w.  im  Durch- 
'  schnitt  ein  Ausbringen  von  57  %  zu  trzielen  ist, 
i  so  entspricht  dies  einer  Production  von  853  902  t 
Roheisen. 

Zieht  man  diese  von  der  gesammlen  Roh- 
eisenproduetion  ab,  so  bleiben  6  749  740  t,  die 
aus  13  652  984  t  inländischer  Erze  hergestellt 

j  wurden.  Das  giebt  unter  den  obigen  Voraus- 
setzungen ein  mittleres  Ausbringen  von  rund  50  . 
Unter  der  Annahme  aber,  dafs  die  Roheisen- 
produetion  etwas  gröfser  sei,  als  oben  angegeben, 

j  läfst  sich  nach  dem  Census  Bulletin  ein  mitt- 
leres Ausbringen  von  51,27  %  berechnen,  während 
man  in  Deutschland  kaum  40      erreichen  dürfte. 

Röstung  und  Anreicherung  der  Eisen- 
erze. Die  meisten  Carbonate  weiden  an  oder 
bei  den  Gruben  geröstet.  Schwefelhaltige  Erze 
werden  auch  geröstet,  doch  meist  erst  an  der 
Verbi-auchsstelle.  Die  meisten  Gruben,  die  Braun- 
eisenstein fördern,  sind  mit  Erzwäschen  versehen. 
Einzelne  Rotheisen-  und  Magneteisensteine  werden 
einer  nassen  Aufbereitung  unterworfen,  während 
alte  Schlackenhalden  auf  hydraulische  Weise  be- 
handelt werden,  ähnlich  wie  die  Goldlager  in 
Galifornien.  Arme  Erze,  sowie  phosphorhallige 
und  schwefelhaltige  Erze  (Erze  mit  Apatit  oder 
Pyrit)  werden  zerkleinert  und  magnetisch  an- 
gereichert. Zusammen  wurden  95  425  t  Eisen- 
erz der  nassen  und  magnetischen  Aufbereitung 

1  unterworfen. 


Die  preufsischen  Sparkassen. 


Die  .Zeitschrift  des  Königlich  Preufsischen 
Statistischen  Bureaus",  herausgegeben  von  dessen 
Direclor  E.  Blenck,  30.  Jahrgang,  1890, 
I.  Halbjahr,  enthält  eine  sehr  fleifsige  Arbeit  von 
G.  Evert,  Regiemngsrath  und  Mitglied  des 
Königlichen  statistischen  Bureaus  ,  über  .die 
preufsischen  Sparkassen  im  Rechnungsjahre  1888 
bezw.  1888  89  mit  Rückblicken  auf  die  Vorjahre 
sowie  einer  Nachweisung  der  wichtigsten  Ge- 
schäftsergebnisse der  einzelnen  Sparkassen*.  Bei 
der  grofsen  Bedeutung  des  Sparkassenwesens  für 
die  Volkswirtschaft  dürfte  ein  kurzer  Auszug 
unseren  Lesern  voraussichtlich  willkommen  sein. 

.Während  im  Jahre  1839  nur  85  Sparkassen 
mit  18,23  Millionen  Mark,  im  Jahre  1869  in 


den  alten  Provinzen  560  solcher  Kassen  mit 
343,82  Millionen  Mark,  einschliefslich  der  neuen 
aber  917  Sparkassen  mit  471,56  Millionen  Mark 
an  Einlagen  vorhanden  waren,  weisen  die  Zu- 
sammenstellungen für  das  Jahr  1888  bezw. 
1888189  im  ganzen  Staatsgebiete  1363  Spar- 
kassen mit  488  Filial-  oder  Nebenkassen  und 
1402  Annahmestellen,  ferner  einem  Einlage- 
guthaben von  insgesammt  2889,27  Millionen  Mark, 
sowie  unter  Einschlufs  der  Reserve-  und  Neben- 
fonds der  Sparkassen  mit  3019,54  Mill.  Mark 
an  zinsbaren  Einlagen  nach.1' 

Das  Verhältnifs  dieser  Werthe  zum  gesammten 
Volksvermögen  zu  bestimmen,  ist  schwierig,  am 
leichtesten  läfst  sich  ein  Vergleich  mit  dem  länd- 
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Maat, 

Bevöl- 

Spareinlagen 

t 

«!i 

S>  £  9 

Pi ovinzen, 

kerung  am 

1888 

-w  * 

<2  o  5 
„  ■*  «1 

bezirke 

1885 

bezw.  1888/89 

Q  Sö 
•o  * 

Jt 

Jt 

1 

2 

3 

4 

1.  Slnt 

•'8  318  470 

2  889 '»68  342  90 

102  03 

B.  Prorigiri : 

I.  Oslpreufsen  . 

1  959  475 

47  284  5  t 3,74 

24,13 

II.  Westpreufsen 

1  408  229 

4  5  441  748.90 

30,85 

III.  Statllk r.  Berlin 

1  315  287 

112  970  001,97 

85,89 

IV.  Brandenburg 

2  342  411 

178  477  233.84 

76.19 

V.  Pommern  .  . 

1  50-.  57:. 

12»  793  457.23 

86.21 

VI.  Posen    .  .  . 

1  715  618 

36  615  887,79 

21.34 

VII.  Schlesien  .  . 

4  112  219 

237  446  843.93 

57.74 

VIII.  Sachsen .  .  . 

2  428  367 

331  712  089,99 

136,60 

IX.  Schleswig- 

Holstein.  . 

1  150  306 

33  4  526  01 3,45 

289,95 

X.  Hannover  .  . 

2  172  702 

401  443  614.68 

186.15 

XI.  Westfalen  .  . 

2  204  58<> 

505  221  592,60 

229.17 

XII.  Hessen-Nassau 

2  592  454 

128  605  083.15 

80.76 

XIII.  Kheinland  . 

4  344  527 

39?  234  859,01 

90.28 

XIV.  Hohenzollern 

• 

66  720 

7  495  402,62 

1 12,34 

C.  Rfgi<rut»Miirie: 
1.  Königsberg  .  . 

1  171  116 

38  589  896,89 

32,95 

2.  Gum binnen  .  . 

788  359 

8  694  «16.85 

11.03 

3.  Daruig  .... 

578  77<> 

23  305  298.14 

40,27 

4.  Marienwerder  . 

829  459 

20  136  450,70 

24.28 

5.  Stadtkr.  Berlin 

1  315  287 

112  970  001,91 

85,89 

6.  Potsdam  .  .  . 

1  226  120 

81  :<37  451.94 

66,34 

7.  Frankfurt  .  .  . 

l  116  291 

97  139  781,90 

87,02 

8.  Stettin  .... 

728  046 

59  335  741. 0H 

81.50 

9.  Köslin  .... 

567  364 

57  702  467,01 

101,70 

10.  Stralsund  .  .  . 

210  ]65 

12  7-V5  249.1« 

60,69 

11.  Posen  .... 

1  106  9:.9 

20  688  719.88 

18,67 

12.  Bromberg.  .  . 

608  65» 

15  947  167.91 

26.20 

13.  Breslau    .  .  . 

1  579  24* 

98  995  503.73 

62.69 

14.  LiegniU   .  .  . 

1  035  37« 

95  876  660.63 

92.60 

15.  Oppeln  .... 

1  497  595 

42  574  679.57 

28.43 

16.  Magdeburg  .  . 

989  7«0 

116  106  268.91 

117.31 

17.  Merseburg   .  . 

1  027  228 

172  849  578,55 

168,27 

18.  Erfurt  .... 

411  379 

42  756  242.53 

103,93 

19.  Schleswig .  .  . 

1  150  80« 

333  526  013.45 

289,95 

20.  Hannover    .  . 

484  88<" 

82  213  653,93 

169,55 

21.  Hildesheim  .  . 

458  H92 

77  634  144.87 

169.25 

22.  Lüneburg    .  . 

400  264 

107  307  231.10 

268,24 

23.  Stade  .... 

325  916 

74  899  650.0« 

229,81 

24.  Osnabrück  .  . 

291  125 

41  023  660.90 

140.91 

25.  Anrieh  .... 

211  82:» 

21  305  273.82 

100.58 

20.  Münster   .   .  . 

491  275 

111  7V2  140,97 

226,09 

27.  Minden     .  .  . 

520  6 1 7 

125  117  929,32 

240,33 
225,56 

2-*.  Arnsberg  .  .  . 

1  189  riH« 

268  351  522.31 

29.  Kassel  .... 

827  274 

67  966  347,95 

.vi.  16 

30.  Wiesbaden  .  . 

71)5  180 

60  6  i8  735,20 

79,25 

31.  Koblenz   .  .  . 

616  554 

29  019  384,11 

47.07 

32.  Dflsseidorf  .  . 

1  7r3  952 

21 '8  153  132,84 

118,68 

33.  Köln  

754  22* 

58  378  633,07 

77.40 

34.  Trier  .... 

675  225 

23  577  931.97 

34.92 

35.  Aachen  .... 

544  56t< 

73  105  777,02 

134.25 

3«.  Sigmaringen  . 

66  720 

7  495  402.62 

112,34 

liehen  Grundbesitz  anstellen.  Die  Provinz  Pom- 
mern umfafst  beispielsweise  2,81  Millionen  Hektar 
an  Liegenschaften  des  platlen  Landes,  deren 
durchschnittlicher  Werth  nach  einzelnen  bekannt 
gewordenen  Verkaufsergebnissen  auf  etwa  500 
bis  600  Ji  für  1  ha  geschätzt  werden  kann,  so 


dafs  sich  eine  Summe  von  1400  bis  1700  Mil- 
lionen Mark  ergiebt,  also  nur  etwa  die  Hälfte 
des  in  Preufscn  vorhandenen  Sparkassenvermögens. 
Im  ganzen  Staate  fallen  rund  102  Jd,  in  Pom- 
mern nur  86  Jt  Sparkasseneinlage  auf  den  Kopf 
der  Bevölkerung,  trotzdem  beträgt  die  Sparkassen- 
einlage der  Provinz  mit  rund  130  Millionen  Mark 
den  11.  bis  13.  Theil  vom  Werthe  des  Grund- 


Ueber  die  Gcsammt-  und  Kopfbeträge  der 
Sparkasseneinlagen  zu  Ende  des  Jahres  1888 
bezw.  1888/89  giebt  nachstehende  Zusammen- 
stellung Aufschlufs: 

Am  Schlüsse  des  Jahres  1888  vertheilten 
sich  die  Einlagen  auf: 

1  434  659  Bücher  bis  60  Jt, 
853  425      ,      von  60  bis  150 
752  801      .        .   150    ,  800  . 
769  695      ,         ,  800    .  600  . 

1  174  427      .         .    über  600  Jf, 

5  029  174      .  überhaupt. 

Es  waren  angelegt :  Millionen  Jt 

In  Hypotheken  auf  städtische  Grundstücke  791.51 

In       desgl.        ,   ländliche         do.  784,33 

In  Inhaberpapieren    1004,14 

Auf  Schuldscheine  gegen  Bürgschaft  .  .  .  182,32 

,           .           ohne         p         ...  6,00 

(legen  Wechsel   44,42 

.     Faustpfand   51,12 

Bei  öffentlichen  Instituten  u.  Corpurulionen  196,86 

d.  i.  in  Hypotheken      Papieren  anderweitig 
53,29  %  33,27  %  13.53  %. 


Es  betrugen  1888: 

die  Zinsüberschüsse  28,48 

,    Verwaltungskosten  5.71 

,   Neltoüberschüsse  22,77 


JtilL  Jt   In  Prozenten 

0,94 
0.19 

0,75 

Es  sind  eingelegt :  müi.  .* 

In  städtischen  Sparkassen   1465.76 

,  Landgemeinde-    ,    131.88 

,  Kreis-Amls-Bezirks  Sparkassen  .  .  889.33 
,  Provinzial-u.  ständische  Sparkassen  96.02 
,  Vereins-  und  Privat-  ,  435.76 

3018,75 


Wie  sich  die  Einlagen  auf  einzelne  Berufs- 
klassen vertheilen,  darüber  liegen  nur  spärliche 
Angaben  vor.  Nach  denselben  waren  vorhanden 
bei  der  städtischen  Sparkasse  zu  Trier  (mit 
38  019  Einwohn,  nach  der  Zählung  von  1885): 

617  Einlagen  von  selbständigen  Hand-,%*  Jf. 

werkern  mit  211753 

376  Einlagen  von  nicht  selbständigen 

Handwerkern  mit   176  711 


172  Einlagen  von  Tagelöhnern  mit 


1208 
313 
26 
151 
403 
33 
2335 


Dienstboten  . 
Militärpersonen  .  . 

Vereinen  

Ackersleulen   .  .  . 

Beamten  

Kaufleuten  .... 
Personen  ohne  Stand 
bezw.  Gewerbe  . 


5634 


30  156 
149  931 

36  520 
5  542 
25  950 
62  084 
5  760 

852  783 
H«57  190 
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bei  der  städtischen  Sparkasse  zu  Witten  (mit 
23  879  Einwohnern): 

344  Einlagen  von  Handwerksmeistern  mit  596603 

78       .         „  Gesellen   »859 

570  ,  ,  Fabrikarbeitern  .  .  .  542  318 
856       .         .  Berg- u.  Hüttenarbeitern  930  954 

194      ,        .  Dienstboten   19  475 

783      «         ,  sonstigen  Personen  aus 

der  handarbeitenden  Klasse  .  .  .  689374 
Einlagen  von  Gemeinde-  u.  Kranken- 
kassen-Minorennen.  Landwirthen  3  615  398 

6403  476 


583  7 


bei  der  städtischen  Sparkasse  zu  Dortmund  (mit 
78  435  Einwohnern): 

1313  Einlagen  von  Handwerksmeistern  2  553  502 
813       ,  „    Gesellen,  Geschifls- 

geholfen  ....  417852 


689 
1979 


Fabrikarbeitern 


287  332 


20461 


,         ,    Berg-  und  Hütlen- 

arbeitern    .  .  .  2051 514 
1332       „  ,    Dienstboten    .  .  .     344  7'Jl 

805       .         .  rinderen  Personen  aus 

den  handai  bellenden  Klassen  .  954024 
1431  Einlagen  von  Lnndwirthen  .  .  .  6  433051 
532       .         ,    öiTenll.  und  Priv.il- 

kassen   708  792 

11567  Einlagen  von  sonstigen  Personen 
einschl.  etwa  2300  Bücher  für 
  Kinder  aus  der  Pfennigssparkasse  7  070125 

20  820  98« 


Ein  Blick  auf  die  grofse  Tabelle  zeigt ,  dafs 
.die  Sparthätigkeit  am  stärksten  in  den  Bezirken 
mit  wohlhabender  bäuerlicher  Bevölkerung  ist, 
wie  in  Schleswig- Holstein  und  den  benachbarten 
niedersächsischen  Gebieten ,  oder  in  solchen  mit 
grofser  Industrie,  wie  in  einigen  rheinisch  -  west- 
fälischen Bezirken,  oder  endlich  in  denen  mit 
gemischter  Bevölkerung,  wie  in  Sachsen;  sie 
bleibt  am  meisten  zurück  in  den  Gegenden  mit 
Bewohnern  slavisch-litauischer  Abstammung,  am 
nächsten  aber  nicht  etwa  in  den  übrigen  ärm- 
lichen Theilen  des  Ostens  mit  ausgebreitetem 
Grofsgrundbesilz,  sondern  in  den  ebenfalls  meist 
armen,  aber  kleinbäuerlichen  Bezirken  Coblenz 
und  Trier.*  —  Der  Evertsche  Bericht  umfafst  den 
Geschäftsbetrieb  und  die  Ergebnisse  aller  preufsi- 
schen  Sparkassen,  wodurch  dem  mit  örtlichen 
Zuständen  Vertrauten  gute  Gelegenheit  zu  interes- 
santen Rückschlüssen  geboten  wird. 

Schliefslich  erlaubt  sich  der  Unterzeichnete, 
zum  allgemeinen  Vergleich  Einiges  über  die 
französischen  Sparkassen  und  die  Entwicklung 


der  Postsparkassen  in  verschiedenen  Ländern 
mitzutheilen.  Ende  1890  betrugen  die  Einlagen 
in  Frankreich : 

bei  den  gewöhnlichen  Sparkassen    Frs.  2960  337  814 

.     .    Postsparkassen   413  4*9  049 

Insgesamml  Frs.  3  373  770  863 
oder        2699  214  900 

demnach  trotz  der  stärkeren  Bevölkerung  und 
des  größeren  Heiehlhums  :  k  189  492  294  weniger 
als  in  Preufsen  Ende  1888.  Die  Gelder  waren 
angelegt : 

Frs.  2  789  757  563  in  3',:  und  4',j  "  o  Renten, 
334  036  928  in  Schall  Obligationen  und 

Schatz-Bons, 
157  068  829  in  anderen  Obligationen, 
142  390^38  Guthaben  beim  Schatz  und  bei 
der  Caisse  des  Depots, 
,  520  704  anderweitige  Guthaben. 

Der  stetige  Ankauf  von  Renten  seitens  der 
Sparkassen  verschallt  den  betreffenden  Papieren 
meist  einen  günstigen  Stand  an  der  Börse,  fran- 
zösische Finanzleute  tadeln  jedoch,  dafs  bei  den 
Sparkassen  im  ganzen  nur  Frs.  142  811  542 
flüssige  Mittel  vorhanden,  welche  für  den  Fall 
eines  Börsenkrachs  oder  einer  äufseren  Ver- 
wicklung durchaus  ungenügend  seien.  »LaFinan- 
eiere«  schrieb  kürzlich  im  »Figaro«:  «Aus  dieser 
Sachlage  erwächst  für  die  Gegenwart  die  Not- 
wendigkeit ,  jeder  schweren  Börsenkrisis  vorzu- 
beugen, ernsten  diplomatischen  Schwierigkeiten 
auszuweichen,  für  die  Zukunft  aber  die  Aufgabe 
einer  Aenderung  der  gesetzlichen  Bestimmungen 
über  die  Anlage  der  Sparkassengclder. " 

Berufene  Stimmen  empfahlen  nach  dem  Vor- 
gange anderer  Staaten  auch  bei  uns  die  Einrich- 
tung von  Postsparkassen,  über  deren  Entwicklung 
in  jenen  Ländern  nachstehende  für  1890  gellende 
Tabelle  Aufschlufs  giebt: 

I  a,..l_r         ,J,,r  ,ler       Einladen  in     Einlagen  »nf 
IJliulrr      ,  jlmcillnlls       Mill.  Jt      1O0U  Einwohner 

England  1861  1363,52  125 

Belgien  1869  153.83  83 

Italien  1876  248,58  74 

Niederlande  1^1  35,70  62 

Schweden  14,58  50 

Frankreich  1881  330.75  34 

Oesterreich  -  42  54  34 

Cauada  -  84.73  26 

Ungarn  9,52  10 

Postsparkassen  erleichtern  die  Einlage  sehr 
kleiner  Beträge,  stiften  deshalb  unzweifelhaft  viel 
Gutes.  J.  ScMink. 
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Production  der  deutschen  Eisen-  nnd  Stahl  -  Industrie  mit 

Einschlufs  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1SS8  bis  1890  bezw.  1S81  bis  1S90.* 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  zusammengestellt  von  Dr.  H.  Renhsch.) 


In  dem  Hundschreiben  Nr.  28  des  »Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller«  heifst  es: 
.In  dem  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amte 
herausgegebenen  Octoberbefte  1891  ist  die  Pro- 
duction der  Berg-  und  Hüttenwerke  des  Deutschen 
Reichs  für  1890  veröffentlicht  worden.  Leider 
sind  100  Eisengitfsereien,  6  Schweifseisen-  und 
4  Flufseisenwerke  mit  ihren  Antworten  in  Rück- 
stand geblieben,  von  denen  nur  70  Eisengiefsc- 
reien,  4  Schweifseisen-  und  die  4  Flufseisenwerke 
mit  ihrer  Production  abgeschätzt  werden  konnten, 
so  dafs  30  Giefsereien  und  2  Schweifseisenwerke 
mit  tiner  Production  von  etwa  7000  l  Eisen- 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Seite  58. 

I.  Eisenerzbergbau. 


gufswaaren  und  3330  t  Schweifseisenfabricatcn 
in  die  nachstehenden  Zusammenstellungen  nicht 
mit  aufgenommen  sind. 

Da  eine  vollständig  zutreffende  Ermittlung  der 
Production  für  die  Hüttenwerke  selbst  von  grofsem 
Werth  ist  und  die  Bestrebungen  unseres  Vereins 
sich  in  vielen  Fällen  auf  die  Statistik  zu  stützen 
haben,  darf  die  dringende  Bitte  wiederholt  werden, 
dafs  alle  Herren  Eisenindustriellen,  vorzugsweise 
die  geehrten  Mitglieder  unseres  Vereins,  die  Mühe 
nicht  scheuen  wollen,  die  (demnächst  wieder  aus- 
zugebenden) montanstatistischen  Fragebogen  für 
1891  so  vollständig  als  möglich  auszufüllen  und 
sodann  an  die  betreffenden  Behörden  zurück- 
gelangen zu  lassen.' 


1KH8 

1889 

1890 

Werth  JC 
Werth  pro  Tonne  . 

663 
10  064  807 
39  961  120 
3.74 
36  009 

720 
11  002  187 
46  468  515 
4.22 
37  762 

755 

11406  132 
47  829  019 
4,19 

38  887 

II.  Roheisen-Production. 

Producirende  Werk«  

Holzkohlenrobeisen  t 

Koksroheisen  und  Koheisen  aus  gemischtem  Brennstoff    .  .  t 

Sa.  Roheisen  überhaupt  t 

Werth  JT 
Werth  pro  Tonne  , 

Verarbeitete  Erze  t 

Arbeiter  

Vorhandene  Hochöfen  

Hochofen  in  Beirieb  

Betriebsdauer  dieser  Oefen  Wochen 

,  t 

Werth  t# 
Werth  pro  Tonne  , 

und  Thomas-Rohelsen  t 

Werth  Jl 
Werth  pro  Tonne  , 

Puddel-Roheisen  t 

Werth  .# 
Werth  pro  Tonne  , 

Gufswaaron  I.  Schmelzung   t 

Werth 
Werth  pro  Tonne  , 

Gufswaaron     |  l^t^  I 

»■  Schraehun*  l  S?.rtp  Gufswaaren'  WWWWWx 

Bruch-  und  Wascheisen   I 

Werth 
Werth  pro  Tonne  , 


111 

108 

103 

26  741 

24  927  , 

24  142 

4  310  380 

4  499  631 

4  634  310 

4  337  121 

4  524  558 

4  658  451 

191  320  270 

217  370  533 

267  579  84? 

44,11 

48.04 

57.44 

11  020  641 

11  489  975 

11  908  846 

23  046 

28  985 

24  846 

271 

264 

268 

211 

213 

222 

10103 

10  436 

10  480 

597  851 

610  893 

619  m 

27  858  457 

32  841  584 

39  086  014 

46.60 

58,76 

63,14 

1  794  806 

1  965  395 

2  135  799 

78  787  445 

92  115  071 

120  354  648 

43,90 

46,87 

56,35 

1  898  425 

1905  311 

1  862  895 

80  099  494 

87  976  047 

103  844  027 

42,20 

46,17 

55.74 

30  442 

29  295 

32  812 

3  841  885 

3  756  085 

3  879  940 

126,20 

128,22 

118,25 

4  395 

2  979 

2  433 

8  255 

6  560 

11  888 

17  792 

19  756 

18  492 

15  897 

12  664 

7  937 

732  989 

681  746 

415  213 

46,11 

49,89 

52.31 
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HI.  Eisen-  und  Stahlfabricate. 


1.  Eiatngicrserei  (Gufeelsen  II.  Sclnnelrunir). 


188* 

1H8» 

1890 

Produ 

I  099 

1  119 

1  148 

53  326 

59  437 

63  960 

Verschmolzenes  Rod-  and  Brucheisen 

965  347 

1  137  228 

1  181  278 

c 

61  389 

68  740 

73  341 

.  e 
o  = 

116217 

136  850 

142  146 

660  645 

784  031 

811897 

■o 

838  251 

989  621 

1  027  384 

Werth  Jf 

137  657  039 

172  917  217 

186  592  546 

Werth  pro  Tonne  , 

164,22 

174,78 

181,62 

2.  Schweifeeisenwerke  (Schweifteiucn  und  Schweifsslahl). 


Arbeiter 


II 


Rohluppen  und  Hohschienen  zum  Verkauf  

Cementstahl  zum  Verkauf  

Sa.  der  Halb-Fabricate 
Wertli   „  .  ,M 

Werth  pro  Tonne  , 
Eisenbahnschienen  und  Schienenbi'foslifrunj,'stl)eile  .  . 
Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenhefestigungstheile 

Eiseubahnachsen,  -Rüder,  -Radreifen  

Handelseisen,  Facon-,  Hau-,  Profileisen  

Platten  und  Bleche,  aufser  Woifsblech  

Weifsblech  

Draht  

Röhren  

Andere    Eisen-    und    Stahlsorten  (Maschinentheile, 

Schmiedestücke  u.  s.  w.i  

Sa.  der  Fabricate 
Werth   .        .  « 
Werth  pro  Tonne 
Sa.  der  Halb-  und  Ganz-Fabricate 
Werth    ,       ,       ,  , 

Werth  pro  Tonne  . 


270 

261 

255 

51  779 

53  536 

53  970 

85  000 

75  881 

71901 

645 

632 

504 

85  645 

76  513 

72  405 

6  352  324 

6  493  804 

6  926  508 

74,17 

84,87 

95,66 

21  324 

23  409 

11232 

21581 

15  663 

16  200 

8  200 

8  893 

15  570 

1  036  266 

1  108  785 

1  027  429 

239  416 

248  733 

231  288 

584 

176  310 

216  019 

122  017 

20  026 

10  340 

15  472 

35  090 

41  657 

47  455 

1  558  797 

1  673  449 

1  486  t>58 

192  417  084 

226  603  238 

227  518  254 

1 23,44 

135,41 

153,04 

1  644  442 

1  749  962 

1  559  063 

198  769  408 

233  097  042 

234  444  762 

120,87 

133,20 

150,38 

3.  Flnfseiiwiinerkf. 


•  m 

■5  o 


Producirande  Werk«  

Arteiter  

5,  f  Blöcke  (Inirols)  zum  Verkauf  

Blooms,  Billets,  Platinen  u.  s.  w.  zum  Verkauf    .  .  . 

Sa.  der  Halb-Fabricate 
Werth  , 

Werth  pro  Tonne 

Eisenbahnschienen  und  Schienenhefestit'untfstheile  .  . 

Bahnschtvellen  und  Uefesligungstheile  

Eisenbahnachsen,  Räder,  Radreifen   

Handelseisen,  Kein-,  Bau-,  Proüleisen  

Platten  und  Bleche  

Weifsblech  

Draht   

Geschütze  und  Geschosse  .  .   

Röhren   

Andere    Eisen-    und    Stahlsorten  (Maschinentheile, 

Schmiedestücke  u.  ?.  w.l  

Sa.  der  Fabricate 
Werth   .        ,  < 
Werth  pro  Tonne 
Sa.  der  Halb-  und  Ganz-Fabricate 
Werth    ,      ,      ,  ,  i 

Werth  pro  Tonne 

ll.u 


.e 
I 


101 

111 

115 

42  256 

48  371 

52  823 

103  029 

147  066 

147  072 

461  073 

522  974 

471  244 

564  102 

670  040 

618  316 

47  200  220 

58  150  077 

59  555  879 

83,65 

86,79 

96,32 

435  189 

427  899 

559  746 

101  981 

96  278 

129  627 

80  742 

94  061 

92  517 

191  581 

280  610 

307  910 

140  564 

194  031 

186  311 

17  647 

22  269 

21  348 

235  059 

183  311 

217  264 

8  575 

11943 

10187 

14 

5  084 

7  497 

87  222 

109  953 

81  376 

1  298  574 

1  425  439 

1  613  783 

182  581  519 

221  761  536 

269  226  885 

140,60 

155,57 

166,83 

1  862  676 

2  095  479 

2  232  099 

229  781  739 

279  911  613 

828  782  764 

123.35 

133,58 

147.30 
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Zusammenstellung  der  Eisenfabricate  erster  Schmelzung  (Hochöfen),  zweiter  Schmelzung  (Eisen- 
giefsereien),  sowie  der  Fabricate  der  Schweilseisen-  und  Flufseisenwerke. 


188S 

1880 

1890 

1 1  1 1  i»  1  Ii  f  ri  K t  i      1  ä   ff  .11  rtnAn      f  II  Ar*L*  A    11    c    iv  \   ?nm    Vurlr  n  11  f  4 
E»l9f7MllUIUItllH  II  ttlc   ^ulippell,   OlUCkc   U.  5.  \* .}  /.um    1  cr&uui   .    •  l 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbelestitfungslhcile    .  .  t 
Handelseiaen,  Fein-,  Bau-,  Profileisen  t 

Draht  t 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Masi-hinentheile,  Schmiede- 

ßiQ  747 
«5  784 
144  512 
678  437 
456  513 
123  562 
88  942 
1  227  847 
379  980 
18  231 
411369 
8  575 

122  312 

74  fi  SRA 
71  719 
158  834 
803  787 
451  308 
111  941 
102  954 
1  :>89  345 
442  764 
22  269 
399  330 
11  943 

151  610 

75  774 
177  003 
830  389 
570  978 
145  827 
108  087 
1  335  339 
417  594 

21  348 
339  281 

10  187 

128  831 

Sa.  der  Fabricat«  t 

Werth   ,        .  Jl 
Werth  pro  Tonne  , 

4  375  811 
570  050071 
130,29 

4  864  859 
689  681  957 
141  7R 

4  851  359 
753  700  012 
100,00 

IV.  Kohlen-Production. 

Werth  Jt 
Werth  pro  Tonne  , 
Arbeiter 

Werth  .# 
Werth  pro  Tonne  , 
Arbeiter 

65  386  120 
341  063  380 

5,27 

225  452 
16  573  963 
40  896  884 

2,47 

29  630 

67  342  171 
385  079  880 
5,77 
239  954 
17  681  059 
44  349  314 
2,51 
81  140 

70  237  808 
538  044  133 

7,66 

262  475 
19  053  026 
49  768  838 

2,61 

38  161 

V.  Beschäftigte  Arbeitskräfte. 

36  009 
23  046 
147  861 

37  762 
23  985 
ltil  344 

88  837 
24  846 
170  753 

Summe  .  .  . 

206  416 

223  091 

234  436 
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Ein  Beitrag  zum  Kapitel  der  Simulation. 


Der  a.  o.  Professor  der  Chirurgie  an  der 
Universität  Bonn,  Hr.  Ür.  0.  VVitzel,  hat  in 
einem  als  Manuscript  gedruckten  Bericht  an  die 
Vorstände  der  am  Bonner  Reconvalescentenhause 
hellieiligten  Berufsgenossenschaften  über  seine 
Erfahrungen  in  der  Behandlung  Unfallverletzter 
sehr  interessante  Mitteilungen  gemacht,  mit 
denen  der  Specialarzt  für  Nervenkrankheilen, 
Hr.  Prof.  L.  Puchs,  ebenfalls  auf  Grund  des  in 
der  genannten  Anstalt  gewonnenen  Beobachtungs- 
materials  sein  volles  Einverständnifs  erklärt  hat. 
Mit  Genehmigung  des  hochgeschätzten  Herrn  Ver- 
fassers sind  wir  in  der  Lage,  aus  dem  genannten 
Berichte  an  dieser  Stelle  Folgendes  mitzutheilen : 

«Die  Schwierigkeiten,  mit  denen  die  Be- 
urteilung und  Behandlung  Unfallverletzter  zu 
kämpfen  hat,  lassen  sich  nur  dann  richtig  ver- 
stehen und  würdigen,  wenn  man  die  Vorgänge 
verfolgt,  welche  zwischen  dem  Tage  der  Verletzung 
und  demjenigen  der  Uebernahme  durch  die  Berufs- 
genossenschaft  liegen. 

Die  Zahl  der  Arbeiter,  welche  ich  in  meiner 
klinischen  und  poliklinischen  Thätigkeil  unmittel- 
bar oder  kurz  nach  der  Verletzung  sah,  berechnet 
sich  nach  Tausenden;  ich  erinnere  mich  keines 
Falles,  in  dem  der  Verletzte  nicht  zunächst  den 
dringenden  Wunsch  gehabt  hätte,  möglichst  bald 
und  möglichst  vollkommen  wieder  hergestellt  zu 
werden.  Der  Verletzte  ist  in  den  ersten  Wochen 
zu  Allem  willig,  sofern  er  sich  nur  freundlich 
und  sorgfältig  behandelt  sieht.  Mit  Leichtigkeit 
ist  er  zu  bewegen,  thätig  zu  sein,  sobald  ärzt- 
licherseits dazu  geraten  werden  kann.  Es  würde 
zweifellos  eine  sehr  grofse  Zahl  von  Entschä- 
digungsansprüchen an  die  Genossenschaften  gar 
nicht  herantreten,  wenn  von  den  behandelnden 
Aerzten  von  vornherein  in  systematischer  Weise 
danach  gestrebt  würde,  die  Unlust  zur  Arbeit 
nicht  aufkommen  zu  lassen.  Ich  habe  Leute  mit 
Handverletzungen,  die  zur  Amputation  eines  oder 
mehrerer  Finger  geführt  hatten,  schon  nach  Ablauf 
der  ersten  Woche  veranlagt.,  ihre  Berufstätigkeit, 
soweit  dies  möglich  war,  wieder  aufzunehmen 
mit  noch  verbundenen  Fingern.  Sie  waren  zu 
ihrer  eigenen  Ueberraschung  lange  vor  Ablauf 
der  13  Wochen  imstande,  als  Maschinisten,  als 
Weber  u.  s.  w.  wieder  vollkommen  wie  früher 
zu  arbeiten ;  gerne  habe  ich  ihnen  die  volle  Arbeits- 
fähigkeit auch  für  die  Arbeitgeber  atteslirt. 

Sieht  dagegen  der  Verletzte  seinen  Arzt  nach 
Ablauf  der  ersten  Wochen  nur  von  Zeit  zu  Zeit, 
um  sich  den  Kraukenschein  ausstellen  zu  lassen, 
dann  zeiligt  das  Nichtsthun  die  Hoffnung  und 
den  Anspruch  auf  möglichst  hohe  und  dauernde 
Rente.  Es  mag  begreiflich  erscheinen,  wenn  die 
zurückgebliebenen  mäfsigen  Störungen  das  Inter- 


esse des  Arztes  nicht  in  so  hohem  Mafsc  ftsseln 
als  die  frische  Verletzung,  bei  der  es  galt,  durch 
chirurgisches  Können  die  Folgen  möglichst  günstig 
zu  gestalten. 

Viel  Ruhm  ist  bei  der  späteren  Nachbehand- 
lung vielfach  nicht  zu  ernten,  und  dennoch  ist 
dieselbe  für  die  künftige  Arbeitsfähigkeit  zumeist 
von  gröfserer  Bedeutung  als  .das  erste  Eingreifen. 

Wir  haben  es  mehr  oder  weniger  alle  an 
uns  selbst  erfahren,  dafs  der  Wiedergebraucli 
verletzter  Theile  zunächst  unbequem  und  schmerz- 
haft ist.  Der  Verletzte,  welcher  einen  Knochen- 
bruch erlitt,  läfsl  sich  jedoch  gleich  nach  der 
Abnahme  des  feststellenden  Verbandes  die  in- 
zwischen etwas  versteiften  Nachbargelenke  be- 
wegen und  übt  dieselben  willig  der  Anordnung 
gemäfs.  Verflossen  nach  der  Verbandabnahrae 
einige  Wochen  vor  Einleitung  der  Bewegungskur, 
dann  slöfst  die  letztere  auf  den  allergrößten 
Widerstand,  besonders  wenn  inzwischen  in  dein 
Verletzten  der  Entschlufs  gereift  ist,  die  Beweg- 
lichkeitsheschränkung  behufs  Erlangung  einer 
Rente  möglichst  zu  conserviren ;  es  heifst  dann : 
,Ich  habe  genug  gelitten  und  lasse  mich  nicht 
mehr  quälen."  Der  Gegensatz  zwischen  Verletztem 
und  Arzt  ist  da  und  ist  kaum  durch  die  wohl- 
wollendste Behandlung  mehr  zu  beseitigen.  Aehn- 
liches  geschieht  unendlich  oft  auch  bei  anderen 
Verletzungsarten. 

Es  ist  aufserordentlich  leicht  zu  begreifen, 
dafs  gelegentlich  unter  solchen  Umständen  das 
bei  der  Uebernahme  durch  die  Berufsgenossen- 
schaft ausgestellte  ärztliche  Gutachten  den  tat- 
sächlichen Verhältnissen  nicht  entspricht.  Als 
simulirl  werden  Erscheinungen  bezeichnet,  die, 
wirklich  bestehend,  Folgen  der  Verschleppung 
sind;  der  Verletzte  überlreibt  in  der  Voraus- 
setzung, dafs  der  Arzt  ihm  doch  nicht  Alles  glaube. 

So  kommen  gerade  in  dem  für  die  weitere 
Zukunft  so  hochwichtigen  Momente  Arztberichte 
zustande,  welche  einigermafsen  die  Verwunderung 
erregen  müssen.  —  Aber  auch  andere  Umstände 
treten  zuweilen  hinzu,  um  die  betreffende  Bericht- 
erstallung  nicht  nur  werthlos,  sondern  verderb- 
lich zu  machen.  Der  Arzt  weifs  sich  nicht  davor 
geschützt,  dafs  eventuell  sein  Gutachten  dem 
Arbeiter  oder  seinem  Rechtsvertreter  kund  wird ; 
er  mufs  mithin  auf  Mifshelligkeiten,  auf  Agitation 
gegen  seine  Stellung  als  Kassenarzt  gefafst  sein, 
sobald  er  ungerechtfertigten  Ansprüchen  in  ge- 
bührender Weise  entgegentritt.  —  Aufser  diesen 
der  Unfreiheil  des  Urlheils  entspringenden  Fehlern 
des  ärztlichen  Berichtes  kommen  solche  vor,  die 
durch  falsch  angebrachtes  Wohlwollen  veranlafst 
werden.  Als  ich  vor  meinen  Schülern  im  Anschlufs 
an  einen  Simulationsfall  die  Schwierigkeilen  der 
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bezüglichen  Untersuchungen  besprach,  imkerte 
sich  ein  vielbeschäftigter,  zufällig  anwesender 
Arzt,  dafs  er  seinen  Kranken  » principiell 
womöglich  volle  Rente«  verschaffe,  das 
sei  der  Sinn  des  Gesetzes.  Ob  er  letzteres 
wohl  je  zu  Gesicht  bekommen  hat? 

Es  mufs  daher  als  nolhwendig  bezeichnet 
werden,  damit  dem  Unheile  der  geschilderten 
Verschleppung  gesteuert  werden  kann,  dafs  unter 
Umständen  eine  sachgeinäfse  Krankenhausbehand- 
lung selbst  gegen  den  Wunsch  des  Kranken  und 
seines  Arztes  erzwungen  wird,  wo  nicht  ge- 
nügende Garantieen  für  regelrechte  Durchführung 
des  Heilverfahrens  vorhanden  sind,  und  wo  die 
äurseren  Verhältnisse  eine  sichere  Beobachtung 
als  unmöglich  erscheinen  lassen.  Die  Genossen- 
schaft kann  dem  Verletzten  keine  gröfsereWohlthat 
erweisen,  als  wenn  sie  ihn  davor  bewahrt,  zum 
Uebertreiben  oder  Simulien  zu  kommen,  ohne 
sich  recht  klar  darüber  zu  werden.  Bedauerns- 
werlh  bleibt  der  Zustand  des  Mannes,  der,  um 
unberechtigte  Ansprüche  nicht  zu  verlieren,  nur 
heimlich  oder  mit  Beschränkung  arbeilet,  dabei 
von  seinem  Berufe  und  von  der  Freudigkeit  zur 
Arbeit  immer  mehr  abkommend  und  in  steter 
Furcht  vor  der  «chliefslich  nicht  ausbleibenden 
Entlarvung  lebend. 

Wenn  wir  so  für  einen  Bruchtheil  mehr  im 
Arzte,  weniger  in  dem  Verletzten  den  eigentlichen 
Urheber  unrichtiger  Zustände  erblicken  müssen, 
ist  es  nicht  zu  verkennen,  dafs  auf  der  andern 
Seite  gerade  dem  gewissenhaft  auf  die  Klagen 
des  Verletzten  eingehenden  ärztlichen  Beurlheiler 
die  gröfsten  Schwierigkeiten  bereitet  werden  durch 
die  fast  systematische  Bearbeitung  der  Unfall- 
verletzten seitens  älterer  Simulanten  und  solcher 
Leute,  die  aus  der  Erziehung  von  Simulanten 
und  aus  ihrer  Vertretung  Gewinn  haben. 

Es  hat  mich  oft  mit  bewundernder  An- 
erkennung erfüllt,  in  den  Gutachten  zu  verfolgen 
wie  der  Praktiker,  von  dem  Kenntnifs  aller  Dis- 
ciplinen  verlangt  wird  und  der  deshalb  über  rein 
chirurgische  und  neuropathalogische  Fragen  nur 
wenig  orientirl  sein  kann,  auf  Grund  gewissen- 
haftester Beobachtung  und  Erwägung  zu  Schlüssen 
kommt,  welche  den  Specialisten  von  Fach  alle 
Ehre  machen  würden.  —  Sollte  man  dem  viel- 
gcplagten  praktischen  Arzt  hier  seitens«  der  Berufs- 
genossensebaft  nicht  Erleichterung  schaffen?  — 
Es  wäre  gewifs  zweckmäfsig,  ihm  anheimzugeben, 
in  jedem  Falle,  wo  es  wünschenswert!)  erscheint, 
einen,  selbst  mehrere  Collegen  für  das  bedeutungs- 
volle Uehergangsgutachten  hinzuzuziehen.  In  einem 
Concilium  von  Aerzten  läfst  sich  die  Frage,  ob 
eine  Anstaltsbehandlung  erforderlich  ist,  leichter 
zum  Austrag  bringen.  Der  Verletzte  selber  setzt 
auch  weniger  Schwierigkeiten  dem  von  mehreren 
Aerzten  für  gut  befundenen  Krankenhausaufenl- 
halt  entgegen,  wie  uns  das  Verhalten  der  Leute 
zeigte,  die  von  der  Knappschafts-Berufsgenossen- 


schaft  Section  I  auf  Vorschlag  von  Aerzte-Com- 
missionen  zugingen. 

Es  ist  unter  allen  Umständen  gut,  wenn  die 
einer  Anstalt  überwiesenen  Unfallverletzten  von 
vornherein  auf  Grund  des  Uebergangs  Gutachtens 
darauf  vorbereitet  werden,  dafs  sie  bis  zur  völligen 
Heilung  bleiben  müssen  bezw.  so  lange,  bis  ein 
gewisser  Abschlufs  im  Heilverfahren  erreicht  ist. 
Der  Arzt,  welcher  dem  Reconvalescentenhausc 
vorsteht,  mufs  nicht  m'ithig  haben,  zum  Bleiben 
zu  überreden,  er  äufsert  sich  nach  Lage  der 
Acten  und  auf  Grund  des  Untersuchungs-Ergeb- 
nisses  über  die  muthmafsliehe  Dauer  des  Aufent- 
halts und  veranlafst  besonders  umgehende  An- 
weisung der  Angehörigenrente.  Die  Erfahrung 
hat  uns  gelehrt,  den  vermutlichen  Zeitraum 
des  Verweilens  nicht  zu  kurz  zu  bemessen, 
besonders  aber  auch  zu  betonen,  dafs  durch 
willige  Befolgung  der  Anordnungen  eine  Ab- 
kürzung möglich  sei. 

Die  geringsten  Schwierigkeiten  bietet 
es,  die  Leute  auf  den  rechten  Weg  zu 
bringen,  welche  gleich  mit  Ablauf  der 
13.  Woche  oder  sonst  noch  vor  Fest- 
stellung einer  Rente  überwiesen  wurden. 
Sie  lassen  sich  durch  Freundlichkeit  fast  stets 
dazu  bringen,  den  Anordnungen  nachzukommen 
und  auch  zweckentsprechende  Arbeiten  in  der 
Heilanstalt  zu  übernehmen.  —  Ein  solcher  Ver- 
letzter kommt  nach  seiner  Ankunft,  wenn  es 
irgend  möglich  zu  machen  ist,  mit  den  Anderen 
nicht  in  Berührung  vor  der  ärztlichen  Unter- 
suchung, welche  sofort  in  sorgfältigster  Weise 
vorgenommen  wird  und  auch  nicht  die  geringste 
objective  Veränderung  aufser  Acht  lassen  darf. 
Dafs  eine  Uebertreibung  subjectiver  Beschwerden 
nicht  am  Platze  ist,  merkt  er  dann  bald,  jeden- 
falls gelangt  er  bald  zu  der  Erkenntnifs,  dafs  die 
Klagen  nicht  kritiklos  entgegengenommen  werden. 
Auf  der  andern  Seite  soll  sich  der  Verletzte 
ordentlich  aussprechen  können,  das  ist  ihm 
meist  ein  Bedürfnifs;  in  der  Feststellung  auch 
alles  dessen,  was  er  zu  klagen  hat,  besitzen  wir 
dazu  die  einzige  Möglichkeit,  spätere  Zuthaten 
zu  verhüten,  welche  von  den  Genossen,  als  zur 
Täuschung  der  Aerzte  geeignet,  empfohlen  werden 
könnten.  Nicht  ohne  Wirkung  bleibt  es  in  der 
Regel  auf  den  Verletzten,  der  bis  zur  18.  Woche 
schon  Manches  an  sich  erfahren  hat,  wenn  man 
ihm  mit  Bestimmtheit  auseinandersetzen  kann, 
was  zu  seiner  Besserung  geschehen  soll  und  was 
dabei  zu  erwarten  steht.  —  Trotzdem  wird  uns 
vielfach,  wenn  wir  die  Heilung  als  abgeschlossen 
erachten  müssen  oder  die  Besserung  soweit  ge- 
bracht haben,  dafs  die  Leute  zweck mäfsigerweisc 
zur  Wiederaufnahme  der  Arbeit  entlassen  werden, 
nicht  zugegeben,  dafs  überhaupt  etwas  gebessert 
sei.  Es  darf  sich  dann  eben  das  Urtheil  nicht  an 
den  Einzelfall  allein  halten,  sondern  es  mufs  die 
Erfahrung  besondere  auch  von  solchen  Fällen  mit- 
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sprechen,  in  denen  keine  Enlschädigungspflichl 
bestand.  Die  Photographie  wird  demnächst 
augenscheinlich  die  Beweise  über  gc 
wonnene  Besserungen  bei  Beweglich 
kei  tsbeschränku  ngen  und  dergleichen 
erbringen. 

An  dieser  Stelle  soll  nicht  verfehlt  werden, 
auf  einen  Grund  hinzuweisen,  welcher  besonders 
Arbeiter  mit  leichten  Verstümmelungen  veranlafst, 
hartnäckig  die  Wiederkehr  der  Arbeitsfähigkeit 
zu  leugnen.  Es  fällt  ihnen  nämlich  nicht  seilen 
schwer,  bei  Concurrenz  mit  anderen  völlig  ge- 
sunden Aibeitern  Beschäftigung  zu  finden;  gern 
waren  wir  auf  Wunsch  bereit,  ihnen  den  ent- 
sprechenden Schein  auszustellen.  Dafs  aber  nach 
unseicr  festen  Ueberzeugung  leicht  Verstümmelte 
von  ihren  Arbeitgebern  nur  mit  starkem  Lohn- 
abzug zu  ihrer  vollen  früheren  Arbeit  verwendet 
werden,  läfst  in  unseren  Augen  das  Benehmen 
manches  Verletzten  entschuldbar  erscheinen. 

Wir  würden  nicht  mehr  den  Muth  haben 
können,  auf  Grund  der  wissenschaftlichen  Erfah- 
rungen die  volle  Arbeitsfähigkeit  in  solchen  Fallen 
als  wiedererlangt  zu  bezeichnen  durch  Gewöhnung 
an  den  Verlust  und  durch  stärkere  Inanspruch- 
nahme anderer  Theile,  wenn  wir  nicht  darauf  ver- 
trauen dürften,  dafs  von  den  Genossenschaften 
dieser  grobe  Mifsstand  Beachtung  linden  wird. 

Wenn  ein  Unfallverletzter,  der  kürzere  oder 
längere  Zeil  eine  ihn  befriedigende  Beute  bezog, 
die  Aufforderung  erhält,  sich  in  einer  Anstalt 
zur  Beobachtung  und  Nachkur  einzufinden,  so 
ist  es  begreiflich,  dafs  derselbe  nicht  besonders 
erfreut  ist  über  die  Störung  seiner  völligen  Mufse, 
über  die  Nöthigung,  einen  angenehmen  Posten 
mit  der  Sorge,  ihn  zu  verlieren,  für  einige  Zeit 
zu  verlassen.  Es  vergehen  Wochen,  ehe  er,  nicht 
selten  erst  nach  wiederholter  Aufforderung  in  der 
Anstalt  erscheint.  Mit  grofser  Vorsicht  müssen 
die  Verhandlungen  bei  der  Aufnahme-Untersuchung 
geleilet  werden;  man  gebe  dem  Manne  nur  einen 
Schein  des  Hechtes  und  er  verläfst  das  Kranken- 
haus, sofort  proteslirend  gegen  die  Einrichtungen 
desselben ,  gegen  Freiheitsentziehung  und  der- 
gleichen. Dafs  solche  Leute  durch  ungebühr- 
liches, freches  Auftreten  geradezu  versuchen,  die 
Aufnahme  unmöglich  zu  machen,  ist  mehrfach 
vorgekommen.  Hier  niufs  die  eiste  Untersuchung 
gleich  mit  solcher  Gründlichkeit  durchgeführt 
werden,  dafs  auch  nichts  übersehen  wird,  was 
irgendwie  Bedeutung  haben  könnte.  Denn  schon 
am  andern  Tage  ist  der  Verletzte  nicht  seilen 
ohne  Erlaubnifs  heimgekehrt  oder  er  hatte  in- 
zwischen Gelegenheit,  den  einen  oder  andern 
Wink  zur  gewinnbringenden  Täuschung  der  ärzt- 
lichen Beurlheiler  zu  erhalten ;  mit  Vorliebe 
werden  die  Schmerzen,  welche  ein  Stubennachbar 
etwa  noch  besonders  hat,  mit  übernommen,  wenn 
es  irgend  angeht.  Die  Klagen  über  Schmerzen, 
die  man  unter  entsprechenden  Verhältnissen  bei 


nicht  enlschädigungsberechtiglen  Menschen  gar 
nicht  kennt,  beherrschen  überhaupt  von  nun  ab 
das  Krankheilsbild.  Dafs  man  den  betreffenden 
Angaben  um  so  weniger  Werth  beilegen  darf, 
je  geringer  die  objective  Unterlage  ist,  je  gröfser 
der  Widerspruch  mit  der  wissenschaftlichen  Er- 
fahrung ist,  versieht  sich  von  selbst.  Wenn  aber 
bei  völligem  Mangel  objeetiv  nachweisbarer  Ver- 
änderungen die  Angaben  über  Schmerzen  keinen 
Glauben  mehr  finden,  sobald  in  anderer  Hinsicht 
der  Untersuchte  sicher  der  Simulation  überführt 
wurde,  so  ist  dies  gewifs  vollkommen  begründet. 

Die  Behandlung  ist  unter  solchen  Verhält- 
nissen natürlicherweise  mit  giöfslor  Schwierigkeit 
verbunden ;  das  Beste  wird  häufig  gleich  am 
ersten  Tage  erreicht.  Wir  vorwenden  eine  halbe, 
eine  ganze  Stunde,  um  dem  Verletzten  durch 
(ieh-Uebungen  zu  zeigen,  dafs  der  Stock,  dafs  die 
Krücken,  von  deren  Notwendigkeit  er  allmählich 
selbst  überzeugt  ist,  überflüssig  sind ;  im  Laufe 
längerer,  durch  die  Dauer  und  durch  die  Mannig- 
faltigkeit der  Manipulationen  ermüdenden  und  ver- 
wirrenden Untersuchungen  kommen  Bewegungen 
an  den  Extremitäten,  am  Rumpfe  ganz  von  seihst 
zustande,  die  vorher  als  unmöglich  bezeichnet 
wurden.  Selbstverständlich  sind  am  andern  Tage 
die  alten  Klagen  wieder  da ;  sie  werden  entweder 
überhört  oder  aber  der  durch  leichte,  in  diesen 
Fällen  von  den  Aerzten  seihst  ausgeführte  Massage, 
durch  geringfügige  Maschinenbewegungen  angeb- 
lich äufserst  schmerzhaft  mitgenommene  Kranke 
wird  jedesmal  nach  den  Uebungen  in  seinem 
Bette  der  Langeweile  überlassen,  bis  er  dann 
eines  Morgens  nicht  mehr  klagt. 

Auf  einen  offenen  Widerstand  stöfst  man  ge- 
legentlich, wenn  wesentliche  Aenderun^en  gegen 
das  frühere  Heilverfahren  eintreten  müssen ;  eine 
Slülzmaschine,  die,  ärztlich  angeordnet,  anschei- 
nend die  völlige  Gebrauchsunfähigkeit  des  Beines 
documenlirt,  läfsl  der  Vorletzte  sich  so  leicht  nicht 
nehmen,  oder  er  verläfst  gleich  nach  Abnahme 
derselben  die  Ansialt,  in  der  ihm  »so  grofses 
Unrecht  geschah«. 

Dafs  man  bei  der  eigentlichen  Behandlung 
für  den  Anfang  nicht  zu  viel  einem  Körper  oder 
Körperlheile  zumulhen  darf,  der  mit  oder  ohne 
besondere  Absicht  lange  geschont  wurde,  ergiebl 
sich  von  selbst. 

Mit  allem  Nachdruck  bestehen  wir  jedoch 
darauf,  dafs  gleich  vom  ersten  Tage  an  die  An- 
ordnungen, auch  in  Bezug  auf  überwiesene  Be- 
schäftigung, pünktlich  ausgeführt  werden,  sonst 
wird  sicher  nichts  erreicht.  Solche  Verletzte, 
welche  sich  weder  dazu  bringen  lassen,  dem 
Heilverfahren  sich  zu  fügen  oder  auch  nur  etwas 
Arbeit  zu  leisten,  haben  wir  vielfach  nach  ein- 
gehenden Untersuchungen  entlassen,  in  dem  Gut- 
achten es  anheimstellend,  sie  durch  entsprechende 
Mafsnahmen  zur  Arbeit  anzuhalten!  Häufiger 
hatten  wir  die  Freude,  dafs  der  bessere  Geist  in 
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dem  Verletzten  siegte,  dafs  er  anfing  zu  arbeiten 
und  sofort  auch  schnell  an  Beschwerden  und 
Klagen  zu  verlieren.  In  lebhafter  Erinnerung 
bleibt  uns  ein  Mann,  der  bei  der  Aufnahme 
seinen  rechten  angeblich  bewegungslosen  Arm 
kaum  anfassen  liefs  und  welcher  nach  mehr- 
tägiger Renitenz  plötzlich  an  der  Bewegungs- 
maschine und  bei  der  Sandarbeit  (im  Garten  der 
Anstalt)  eine  solche  Tätigkeit  entfaltete,  dafs 
wir  ihn  im  Interesse  des  Heilverfahrens  zügeln 
mufsten.  Mit  Zunahme  des  Bewußtseins  seiner 
Arbeitsfähigkeit  wuchs  ihm  wie  auch  Anderen 
die  Erkenntnifs,  dafs  es  eine  schlechte  Rechnung 
ist,  die  Gelegenheit  zur  Heilung  nicht  wahr- 
zunehmen und  auf  eine  Rente  zu  speculiren, 
welche  der  Wahrscheinlichkeit  nach  immer  mehr 
gekürzt,  jedenfalls  unter  Umständen  immer 
schärfer  und  mifslrauischer  auf  ihre  Berechtigung 
controlirt  wird.  Dafs  man  im  Schlufsgutachten  über 
einen  solchen  Fall  des  anfängliehen  Widerstrebens 
nicht  mehr  Erwähnung  thut,  ist  selbstredend. 

Mit  dem  Quadrate  der  Entfernung 
vom  Termine  der  ersten  Rentenbestim- 
mung wächst  die  Schwierigkeit  der 
Untersuchung,  die  Mannigfaltigkeit  der 
Klagen,  vermindert  sich  die  Aussicht, 
dafs  eine  Besserung  zugegeben  wird, 
selbst  wenn  sie  für  den  gewöhnlichen 
Menschenverstand  keinem  Zweifel  unter- 
liegt. Die  Leute  fühlen  angeblich  »ihre  Schmer- 
zen« weiter  an  der  Hand,  deren  Greifseite  mächtige 
Schwielen  von  der  schweren  Arbeit  trägt,  an 
dem  Beine,  das  selbst  nach  einem  angeblich 
jahrelangen  Nichtgebrauch  keine  Spur  von  Muskel- 
atrophie  aufweist.  Die  Erfahrung  scheint  bereits 
zu  lehren,  dafs  in  solchen  Fällen  gegen  die  wohl- 
begründete einfache  Ablehnung  aller  Ansprüche 
nicht  angegangen  wird. 

Anders  liegen  die  Dinge,  wenn  wirklich  ob- 
jective  Veränderungen  dauernd  bestehen ;  hier  ist 
es  Pflicht  des  ärztlichen  Beurtheilers,  nach  der 
wissenschaftlichen  Erfahrung  jedenfalls  so  viel 
von  den  erfahrungsgemäfs  stets  übertriebenen* 
Klagen  als  berechtigt  anzuerkennen,  dafs  eine 
Schädigung  der  Interessen  des  Verletzten  aus- 
geschlossen bleibt.  Es  soll  besonders  auch 
die  etwa  vorhandene  Möglichkeit  einer 
Verschlimmerung  angegeben  werden. 

Erst  nach  langer  fortgesetzter  Beobachtung 
solcher  Verletzten  an  der  Bewegungsmaschiuv, 
bei  der  zugewiesenen  Arbeit,  heim  Essen,  beim 
Spazierengehen  gelingt  es  in  der  Regel,  das 
richtige  Urtheil  zu  finden.  Dasselbe  lautet 
häufig,  trotzdem  keine  Aenderung  im 
Befunde  eingetreten  ist,  dahin,  dafs 
die  Arbeitsfähigkeit  wesentlich  zu- 
genommen haben  müsse;  zweifellos 
mufs  dann  ein  Rentenabzug  erfolgen 
dürfen.  Es  kommt  wohl  auch  vor,  dafs  auf 
Grund  objectiver  Wahrnehmungen  das  Gutachten 


Anlafs  zu  einer  Rentenerhöhung  geben  mufs, 
trotzdem  der  Verletzte  das  Gegentheil  vom  Vor- 
handenen simulirt.    So  habe  ich  unter  Wider- 
streben des  Kranken  an  einem  krampfhaft  steif- 
gehaltenen Kniegelenke  eine  abnorm  grofse  Be- 
weglichkeit nachgewiesen ,   welche  eine  höhere 
;  Rente  bedingte,  als  wenn  das  Gelenk  wirklich 
;  vollkommen  tteif  gewesen  wäre.    Die  Mög- 
lichkeit, einem  vorher  Benachteiligten 
'■  durch    unser   Gutachten   zum  Rechte 
I  zu  verhelfen,   gewährt  uns  stets  eine 
ganz  besondere  Freude. 

Leicht  ist  jedenfalls  die  Aufgabe  nicht,  un- 
beirrt durch  Uuwahrhafligkeit  und  Widerstreben 
der  Leute  zu  einer  gerechten  ärztlichen  Be- 
urteilung zu  kommen.  Der  Gefahr,  in  einen 
Irrlhum  zu  gerathen,  mufs  man  sich  namentlich 
bewufst  sein,  wenn  auf  Grund  früherer  Aeufserung 
'der  Unfallverletzte  unter  dem  Verdachte  der 
Simulation  überwiesen  wurde.  Hier  gilt  es,  in 
sorgfälliger  Weise  die  Acten  zu  prüfen,  den  bis- 
herigen Verlauf  zu  verfolgen  und  die  bis  in  das 
Einzelne  gehende  Untersuchung  immer  wieder 
von  neuem  durchzuführen.  —  Es  ist  nicht  an- 
gebracht, über  die  betreffenden  Methoden  Kunde 
in  die  Kreise  gelangen  zu  lassen,  welche  an  dem 
Betrüge  Interesse  haben  könnten.  Je  einfacher 
die  Methode  ist,  je  weniger  der  Untersuchte 
davon  merkt,  desto  besser  ist  es.  Mit  welcher 
Schlauheit  oft  der  Verletzte  schnell  das  Verfahren 
begreift,  hat  uns  vielfach  in  Erstaunen  gesetzt, 
häufiger  noch  die  plumpe  Ungeschicklichkeit,  mit 
welcher  man  uns  getäuscht  zu  haben  glaubte.  — 
Vielfach  gelang  es  blofs,  einen  Theil  der  Be- 
schwerden als  der  Wahrheit  nicht  entsprechend 
zu  erkennen  und  zu  bezeichnen,  für  den  andern 
Theil  mufsle  dann  das  Für  und  Wider  dargelegt 
und  das  Weitere  einer  andern  Entscheidung  an- 
heimgegeben werden.  Der  Nolhwendigkeit  in 
einzelnen,  zum  Glück  doch  seltenen  Fällen,  den 
Exploranden  als  der  vollen  Simulation  überführt 
zu  erachten,  haben  wir  uns  leider  auch  gegen- 
über gesehen. 

Eine  ganz  besondere  Milde  der  Auffassung 
schien  uns  geboten,  wenn  wirkliche  Folgen  einer 
Verletzung  bestanden  oder  auch  blofs  angegeben 
wurden  von  Leuten,  die  durch  andere  Verletzungen, 
Krankheiten  oder  durch  Alter  mehr  oder  weniger 
invalid  erscheinen  mufsten. 

Hier  mufs  angenommen  werden,  dafs  an  sich 
geringere  subjektive  Beschwerden  stärker  em- 
pfunden werden.  Der  Ausfall  der  Thäligkeit  eines 
Körperlbeiles  kann  nicht  so  leicht  durch  Ge- 
wöhnung, wie  bei  sonst  gesundem  Körper  Ersatz 
finden.  Die  Minderung  der  Erwerbsfähigkeit  ist 
in  solchen  Fällen  zweifellos  relativ  viel  gröfser. 
Es  wurden  jedoch  selbstverständlich  in  den  Gut- 
achten so  weil  als  möglich  die  sicheren  Folgen 
des  Unfalls  von  dem  getrennt,  was  unabhängig 
davon  die  Invalidität  begründete.* 
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deutschen  Zollgebiete  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  October  1891. 

nacli  E.  —  Einfuhr.    A.  =  Ausfuhr. 
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»STAHL  UND  EISEN.» 


Januar  1892. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Verordnung, 

betreffend  das  Berafungsrerfahren  beim  Reichs- 
gerlcht  in  Patentsachen.   Vom  (L  Decbr.  1$*H. 


Wir  Wilhelm,  von  Gottes  Gnaden  Deutscher 
Kaiser,  König  von  Preufsen  u.  s.  w. 

verordnen  auf  Grund  den  §  33  des  Patentgesetzes  vom 
7.  April  1891  (Reichs-Gesetzbl.  S.  79)  im  Namen  des 
Reichs,  nach  erfolgter  Zustimmung  des  Bundesraths, 
was  folgt: 

§  1. 

* 

Die  in  Gemafcheil  des  §  33  Absatz  1  des  Patent- 
geselzcs  vom  7.  April  1891  bei  dem  Patentamt  ein- 
zureichende Berufungsschrift  mufs  die  Berufungsan- 
träge sowie  die  Angabe  der  neuen  Thatsachen  und 
Beweismittel  enthalten,  welche  der  Berufungskläger 
geltend  machen  will. 

8  2. 

Ist  die  Berufimgsschrift  nicht  rechtzeitig  ein- 
gegangen oder  nicht  in  deutscher  Sprache  ahgefufst 
oder  enthält  sie  nicht  die  Berufungsanträge,  so  hat 
das  Patentamt  die  Berufung  als  unzulässig  zu  ver- 
werfen. 

Der  ßerufungskläger  kann  binnen  einer  Woche 
nach  Zustellung  dieses  Beschlusses  auf  die  Entscheidung 
des  Reichsgerichts  antragen. 

§  3. 

Ist  die  Berufung  zulässig,  so  wird  die  Berufungs- 
schrift von  dem  Patentamt  dem  Berufungsbeklagten 
mit  der  Auflage  mitgetheilt,  seine  schriftliche  Er- 
klärung innerhalb  eines  Monats  nach  der  Zustellung 
bei  dem  Patentamt  einzureichen. 

Die  Erklärung  mufs  die  Gegenanträge  sowie  die  An- 
gabe der  neuen  Thatsachen  und  Beweismittel  enthalten, 
welche  der  Berufungsbeklagte  geltend  machen  will. 

§  4. 

Das  Patentamt  legi  die  Verhandlungen  nebst  den 
Acten  erster  Instanz  dem  Reichsgericht  vor  und  be- 
nachrichtigt hiervon  die  Parteien  unter  Mitlheilung 
der  Gegenerklärung  an  den  Berufungskliiger. 

§ 

Das  Reichsgericht  trifft  nach  freiem  Ermessen  die 
zur  Aufklärung  der  Sache  erforderlichen  Verfügungen. 

Beweiserhebungen  können  durch  Vermittlung  des 
Patentamts  erfolgen. 

§  «• 

Das  Urtheil  des  ReichsgerichU  ergeht  nach  Ladung 
und  Anhörung  der  Parteien. 

Die  Ladungsfrist  beträgt  mindestens  zwei  Wochen. 

§  7. 

Die  Geltendmachung  neuer  Thatsachen  und  Be- 
weismittel im  Termin  ist  nur  insoweit  zulässig,  als  sie 
durch  das  Vorbringen  des  Berufungsbeklagten  in  der 
Crklärungsschrift  veranlafst  wird. 

Das  Gericht  kann  auch  Thatsachen  und  Beweise 
berücksichtigen ,  mit  welchen  die  Parteien  ausge- 
schlossen sind. 

Auf  eine  noch  erforderliche  Beweisaufnahme 
findet  die  Bestimmung  im  §  5  Anwendung. 


Soll  das  Urlheil  auf  Umstände  gegründet  werden, 
welche  von  den  Parteien  nicht  berührt  sind,  so  sind 
diese  zu  veranlassen,  sich  hierüber  zu  äufsern. 

8  8. 

Von  einer  Partei  behauptete  Thatsachen,  über 
welche  die  Gegenpartei  sich  nicht  erklärt  hat,  können 
für  erwiesen  angenommen  werden. 

Erscheint  in  dem  Termin  keine  der  Parteien,  so 
ergeht  das  Urtheil  auf  Grund  der  Acten. 

§  9. 

Das  Reichsgericht  kann  zu  der  Berathung  Sach- 
verständige zuziehen;  dieselben  dürfen  an  der  Ab- 
stimmung nicht  theilnchmen. 

§  10. 

Zu  den  Kosten  des  Verfahrens,  über  welche  das 
Reichsgericht  nach  §  33  Absatz  2  des  Patentgesetzes 
zu  bestimmen  hat,  gehören  aufser  den  aus  der  Kasse 
des  Patentamts  zu  bestreitenden  Auslagen  diejenigen 
den  Parteien  erwachsenen  Auslagen,  welche  nach 
freiem  Ermessen  des  Gerichtshofes  zur  zweckent- 
sprechenden Wahrung  der  Ansprüche  und  Rechte 
nothwendig  waren. 

§  11. 

In  dem  Termin  ist  ein  Protokoll  aufzunehmen, 
welches  den  Gang  der  Verhandlung  im  allgemeinen 
angieht. 

Das  Protokoll  ist  von  dem  Vorsitzenden  und  dem 
Gerichtsschreiber  zu  unterschreiben. 


Die  Verkündigung  des  Urlheils  erfolgt  in  dem 
Tel  min,  in  welchem  die  Verhandlung  geschlossen  ist, 
oder  in  einem  sofort  anzuberaumenden  Termin. 

Wird  die  Verkündung  der  Entscheidungsgründe 
für  angemessen  erachtet,  so  erfolgt  sie  durch  Ver- 
lesung der  Gründe  oder  durch  mündliche  Mittheilung 
des  wesentlichen  Inhalts. 

Die  Ausfertigungen  des  mit  Gründen  zu  versehenden 
Uitheils  werden  durch  Vermittlung  des  Patentamts 
zugesteht. 

8  13. 

Wird  beantragt,  dafs  in  Abänderung  der  Ent- 
scheidung des  Patentamts  die  Zurücknahme  des  Pa- 
tents auf  Grund  des  §11  Nr.  2  des  Palentgesel7.es 
ausgesprochen  werde,  so  findet  die  Vorschrift  des 
§  30  Absatz  3  dieses  Gesetzes  entsprechende  An- 
wendung. 

§  U. 

Die  zur  Praxis  bei  dem  Reichsgericht  zugelassenen 
Rechtsanwälte  sind  befugt,  im  Berufungsverfahren  in 
Patenlsachen  die  Vertretung  zu  übernehmen. 

Den  Parteien  und  deren  Vertretern  ist  es  ge- 
staltet, mit  einem  technischen  Beistande  zu  erscheinen. 

§  15. 

Im  übrigen  ist  für  das  Berufungsverfahren  in 
Patents.trhen  das  den  Geschäftsgang  beim  Reichs- 
gericht noimirende  Regulativ  maßgebend. 

Urkundlich  unter  Unserer  Höchsteigenhändigen 
Unterschrift  und  beigedrucklem  Kaiserlichen  lnsiegel. 
Gegeben  Neues  Palais,  den  G.  December  1891. 
(I-  S.)  Wilhelm. 

von  Boetticher. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dam  angegebenen  Taga  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  fBr  Jedermann  im 
Patentamt  in  Berlin 


31.  Dec.  1891:  KL  I,  M  8388.  Brauserohr,  be- 
sonders für  Aufhereitungsherde  Maschinenbauanstalt 
Humboldt  in  Kalk. 

Kl.  7,  S  6220.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Metalldraht.  Joseph  Wilson  Swan 
in  Lauriston  Bromley,  Grafsch.  Kent,  Crofsbritannieo. 

EL  19,  H  11476.  Accumulator  für  Drehbrücken, 
Schleusen,  Kammern  u.  dergl.   C.  Hoppe  in  Berlin. 

KL  31,  H  10934.  Verfahren  tum  Giefsen  von 
Blocken  Zusatz  zu  Nr.  59  265.  William  Kussell  Hinsdali 
in  Pfawark,  New  Jersey. 

Kl.  40,  G  0843.  Darstellung  von  Aluminium  durch 
Elektrolyse.    Ludwig  Grabau  in  Hannover. 

KI.  40,  K  9061.  Flugstaubfänger  Tür  Schmelzöfen. 
Theodor  Krieg  in  Vienenburg  a.  Harz. 

Kl.  48,  M  8464.  Verfahren  zum  Verzinken  eiserner 
C-genstände.    G.  J.  Meslern  in  Hamburg. 

Kl.  49,  R  6793.  Aus  Blech  gerollter  Pfahl. 
Frederik  Peter  Hosbach  in  Chicago  und  Henry  Frederik 
Band  in  San  Francisco. 

Kl.  49,  Seil  7512.  Hydraulische  Nietmaschine. 
Zusatz  zu  Nr.  46  948.   Victor  Schönbach  in  Prag. 

Kl.  49,  Z  1408.  Vorrichtung  zum  Wickeln  von 
Röhren  aus  einem  glatten  Blechstreifen.  Zusatz  zu 
Nr.  57  341.    Eduard  Zimmermann  in  Berlin. 

4.  Jan.  1892:  Kl.  1.  P  5456.  Siebvorrichtung  mit 
Wurfbewegung  zum  Klassiren  von  Erz  und  Kohle. 
Josef  Pollack  in  Schwatz,  Böhmen. 

Kl.  18,  D  4849.  Ofen  zur  Ausführung  des  unter 
Nr.  50250  patenlirten  Verfahrens  zum  Mischen  von 
Roheisen.    R.  M.  Daelen  in  Düsseldorf. 

Kl.  19.  C  3720.  Langschwellen  -  Oberbau  für 
Strafsen-Eisenbahnen.  Zusatz  zu  Nr.  56  125.  G.  A.  A. 
üulin  in  Harnburg-Eilheck. 

Kl.  48,  E  3103.  Verfahren  zur  Erleichterung  des 
Abziehens  elektrolytisch  erzeugter  Röhren  von  dem 
Dorne  mittels  eines  leicht  entfernbaren  Dornüberzuges. 
Elmores  German  &  Austro  Hungarian  Melal  Company 
Lim.  in  London. 

7.  Jan.  1892:  Kl.  I,  R  6490.  Siebmaschine. 
Franz  Ringel  in  Leipzig-Lindenau  und  Heinrich  Gerber 
in  Leipzig-Plagwitz. 

Kl.  5,  T  8238.  Maschinelle  Streckenförderung. 
E.  Tomson  in  Dortmund. 


Deutsche  Reichspatente. 

KL  19,  Nr.  68898,  vom  6.  December  1890. 
M.  M.  Rotten  in  Berlin.    Eisenbahn- Oberbau. 

Unter  jedem  Schienenstofs  ist  eine  kurze  Lang- 
schwelle a  angeordnet,  die  sich  mit  ihren  Enden  auf 

■  eMr'  ■ 


zwei  benachbarte  Querschwellen  stützt  und  mit  den- 
selben versebraubt  ist.  Gegen  die  geneigten  Flächen 
der  mittleren  Rinne  der  Langscliwelle  a  legen  sich 
die  entsprechend  gestalteten  wagerechten  Schenkel  i 
der  Winkellaschen  c  derart  an,  dafs  bei  einer  He- 
lastung  des  im  übrigen  freischwebenden  Schienen- 
stoßes die  senkrechten  Lnschensclienkel  fest  gegen 
die  Schienenseiten  gedrückt  werden. 


KL  19,  Nr.  5S9JW,  vom  24.  October  1890. 
Reinhard  Mannesmann  in  Remscheid-Blie- 
dinghausen.  Aus  nahtlosen\Höhren  hergestellte  Eisen- 
bahnschiene. 

Die  Schienen  werden  aus  nahtlosen ,  nach  dem 
Schrägwalzverfahren  hergestellten  Höhren  gewalzt,  so 
dafs  die  Stützstege  a  in  freiliegenden  Krümmungen 


in  den  Auflagesteg  c  übergehen  und  dadurch  der 
Schiene  in  sich  eine  Federkraft  geben.  Um  letztere 
noch  zu  erhöben,  können  die  Stützstege  o1  der  Länge 
nach  gewellt  sein  (letzte  Figur).  Die  übrigen  Figuren 
zeigen  Ausführungsformen  dieser  Art  Schienen. 


KL  49,  Nr.  59694,  vom  25.  November  1890. 
Edwin  Norton  in  Maywood  (Staat  Illinois)  und 
Edmund  Adcock  in  Chicago  (Staat  Illinois). 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  ron 
Metallröhren  in  der  durch  das  Putent  AV.  53731  (vergl. 
•Stahl  und  Eisen«  1890,  S.  982)  bekannt  gewordenen 
Art  und  Weise. 

In  das  kreisförmige  Kaliber  zweier  gekühlten 
Walzen  a  b  ragt  ein  Giefslrichter  c  mit  einer  die  Aus- 


flufsöflhuug  e  regelnden  gekühlten  Spindel  i  hinein, 
so  dafs  beim  Füllen  des  Giefstrichters  c  mit  Metall 
letzteres  durch  die  ringförmige  Ausflufsöflnung  e 
fliefst  und  unter  allmählicher  Erstarrung  von  den  sich 
drehenden  Walzen  ab  um  die  Spindel  i  herum  ver- 
dichtet wird,  so  dafs  ein  zusammenhängendes  beliebig 
langes  Rohr  erzeugt  werden  kann. 


Kl.  81,  Nr.  59757,  vom  24.  April  1891.  Carl 
Heuther,  in  Firma  Rapp  &  Reuther  in  Mann- 
Ii  e  i  in.  Formpresse. 

Die  beiden  Prefskolben  a  sind  zu  einem  starren 
Ganzen  verbunden  und  tragen  in  der  Mitte  eine  frei 
drehbare  Platte  b  zum  Befestigen  des  Modells  und 
der  Forinkastenhälften.     Letztere  werden  auf  den 
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.»chwingt  in  senkrechter  Ebene  das  Rohr  </,  welches 
aufserdem  senkrecht  verlangerbar  ist.  Zu  diesem 
Zwecke  trägt  das  untere  Stopfbüchsenrohr  d'  eine 
Schrauhenspindel  o,  die  sich  in  die  am  oberen  Mohr  d 
befestigte  Mutter  r  hineinschrauben  läfst.  Das  Hohr  c 
dreht  sich  in  senkrechter  Ebene  um  das  Rohr  d  und 
wird  gegenüber  diesem  durch  ein  Gegengewicht 


Tisch  c  gestellt,  an  der  Platte  b  befestigt  und  dann 
mit  dieser  gehoben.  Man  dreht  dann  die  Platte  b 
um  180°,  füllt  den  Kasten  mit  Sand  und  prefst  ihn 
gegen  die  Platte  i,  wobei  das  Modell  abgeformt  wird. 
Auf  umgekehrte  Weise  setzt  man  den  fertigen  Form- 
kasten ab.  Damit  das  Füllen  desselben  mit  Sand 
leicht  von  stalten  gehe,  ist  der  die  Platte  i  tragende 
Bügel  t  um  die  Zapfen  r  drehbar  und  mit  Curven- 
nuthen  o  versehen,  in  welche  die  an  den  Kolben  a 
angeordneten  Zapfen  s  eingreifen.  Die  Gestalt  der 
Nuthen  o  ist  eine  derartige,  dafs  in  der  mittleren 
Stellung  der  Kolben  a  der  Bügel  e  mit  der  Plalte  » 
seitwärts  gedreht  ist,  wohingegen  ei  bei  weiterem 
Heben  von  a  genau  senkrecht  über  den  Formkasten 
sich  stelll. 

Kl.  81,  Nr.  5»  772,  vom  18.  September  1890. 
Bruno  Versen  in  Dortmund.  Stampfer. 

Der  Stampfer  o  (Schnellhammer  mit  Selbst- 
steuerung) ist  vermittelst  Gelenkrohre  be de  mit  dem 
Druckluftrohr  i  verbunden,  so  dafs  er  sich  in  alle 
Richtungen  einstellen  läfst.  Das  Rohr  e  ist  in  der 
Büchse  o  in  wagerechter  Ebene  frei  drehbar;  um  dieses 


der  Schulter  des  Arbeiters  ruht  Der  Arm  r  dient 
als  Handhebel  zum  Einstellen  des  Stampfers  o  ii 
wagerechter  Ebene. 

Kl.  1,  Nr.  59087,  vom  10.  Marz  1891.  Zusatz 
zu  Nr.  56  929  (vergl.  »Suhl  und  Eisen«  1891.  S.  682). 
Maschinenbau- Acliengesel Ischaft ,  vormals 
Breitfeld,  Danek  k  Co.  in  Prag-Karolinen- 
t  h  a  1.  Aufbereitungsrott. 

Bei  diesem  Aufbereitungsrost  stehen  die  Längs- 
stäbe a  fest,  wohingegen  die  dieselben  vermittelst 
Einschnitte  umfassenden  Querelahe  b  eine  lAngs-  und 
Höhenbewegung  machen.  Hierbei  bewegen  sich  die 
Querstähe  b  in  der  Pfeilrichtung  in  einer  höheren 
Lage  als  diejenige  der  Längsstäbe  a.  wohingegen  sie 
in  der  entgegengesetzten  Bewegungsrichtung  tiefer 


als  die  Längsstäbe  »  liegen  (vergleiche  die  untere 
schematische  Skizze).  Die  Folge  ist,  dafs  bei  erslerer 
Bewegung  das  Gut  von  den  Querstaben  b  fortbewegt 
wird  und  dann  auf  den  Längsstäben  a  zur  Auflage 
kommt,  wodurch  eine  stetige  Auflockerung  des  Gutes 
bewirkt  wird.  Diese  Bewegung  der  Querstäbe  b  wird 
dadurch  hervorgerufen,  dafs  der  Rahmen  derselben 
bei  x  mit  einem  Excenterdreieck  c  verbunden  ist, 
welches  im  Punkte  tcu>x  vermittelst  Gelenke  oo1  an 
Festpunkten  ««'  aufgehängt  ist. 


KL  81,  Nr.  59  715,  vom  11.  März  1890.  Zusatz 
zu  Nr.  54  056  (vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1890,  S.  1071). 
Georg  Höper  in  Iserloh  n  (Westf.).  Verfahren 
zur  Herstellung  ringförmiger  Gußstücke. 

Durch  Anwendung  besonderer  (in  der  Patent- 
schrift näher  beschriebenen)  Formen  können  vertiefte 
Platten  (Teller),  Gefäfse  (Töpfe),  Glocken  und  cylin- 
drische   und   kegelige    Schraubenfedern  hergestellt 


KL  1»,  Nr.  5X296,  vom  7.  März  1801.  J.  Krause 
in  Neifse.    Stoßrerbindung  für  Eisenbahnschienen. 

Die  beiden  Winkellaschen  a  sind  mit  der  Unter- 
lagsplatte b  durch  je  ein  Gelenk  c  verbunden  und 


werden  durch  in  dasselbe  .'eingeschobene  federnde 
Keile  r  und  durch  einen  zwischen  beiden  Schienen- 
enden durchgezogenen  Bolzen  i  gegen  die  Schienen- 
seiten gedrückt. 


Britische  Patente. 


Nr.  14791,  vom  1.  September  1891.  L  l'szczolka 
in  Graz  (Oesterreich).  Verfuhren  zur  Herstellung 
von  Verbund- Pitnzerpltitten. 

In  eine  Form  giefst  man  zuerst  eine  Lage  weichen 
derart  ausgeglichen,  dafs  die  Platte  n  nur  leicht  auf  I  Flufseisens  und  dann  gleich  darauf,  während  dieses 
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noch  fl Ossig  ist,  eine  Lage  Flufsstahl,  so  dal's 
eine  innige  Verbindung  beider  Lagen  an  den  Be- 
rührungsflächen stattfinden  kann. 


Nr.  197*4,  vom  3.  Decemher  1890.  *  \  n  t  o  i  n  e 
I  inbert  und  Gabriel  Jullien  in  Lyon.  Einrichtung 
zur  dirteten  Eisenerzeugung. 

Eine  senkrecht  stehende  Ketorte  «  von  flachem 
rechteckigen  Querschnitt  wird  im  unteren  Theile  durch 
eine  Feuerung  6  erhitzt,  ist  unten  durch  einen 
Schieber  c  und  oben  durch  einen  Deckel  d  ver- 
schlossen. Unter  letzterem  liegt  das  (Sasabzugsrohr  e. 
Unter  diese  Retorte  a  kann  (Iber  die'  Rollhahn  f  fort 
eine  starke  Form  g  geschoben  werden ,  die  nach 
ihrer  Füllung  mit  reducirtem  Erz  aus'der  Retorte  « 
unter  die  Wasserdruckpresse  h  gebracht  wird,  wonach 
der  Forminhalt  eine  starke  Pressung  erfahrt.  Die 
Betörte  a  wird  mit  einem  pulverigen  Erz-  und  Kohlc- 


gemisch  gefallt  und  lim  unteren  Theile  durch  die 
Feuerung  b  bis  zur  Reduction  des  Erzes  erhitzt.  Man 
schlägt  dann  in  der  Höhe  der  Form  g  durch  die 
Retorte  o  einen  falschen  Rost,  schiebt  die  mit  einem 
Boden  versehene  Form  g  unter^die  Retorte  a  und 
zieht  den  Schieber  c  zurück._3£,Es  fällt  dann  der 
zwischen  dem  Schieber  c  und  dem  falschen  Rost  ein- 
geschlossene Theil  der  Erzfüllung  in  die  Form  g. 
Nunmehr  schiebt  man  den  Schieber  c  wieder  unter 
die  Retorte  a,  zieht  den  falschen  Rost  heraus,  so 
dafs  die  Füllung  nachrückt,  und  giebt  oben  wieder 
neues  Erz  auf.  Vorher  aber  schiebt  man  die  mit 
reducirtem  Erz  gefüllte  Form  g  unter  die  Presse  g 
und  prefsl  die  Füllung  mittels  des  an  dem  kleinen 
Kolben  i  befestigten  Bärs  h  zusammen.  Ist  dies  ge- 
schehen ,  so  wird  die  Pressung  durch  Hebung  der 
Form  <j  vermittelst  des  grofsen  Kolbens  k  beendet. 
Nach  Aufhebung  des  Druckes  schiebt  man  die  Form  g 
nach  links  und  störst  den  Prefskuchen  heraus,  welcher 
dann  ohne  Befürchtung  einer  Oxydation  des  com- 
pacten Eisens  weiter  verarbeitet  werden  kann. 

Nr.  20980,  vom  23.  December  1890.  Isaac 
Beardmore  in  Bothwell  (County  ofLanark).  Ynxtil- 
anordnung  für  Rtgeneratirüfen. 

Für  das  Gas  sind  Glockenventile  a  vorgesehen : 
dieselben  hängen  lose  an  den  Spindeln  b,  so  dafs 


sie  bei  Explosionen  an  denselben  hinauf  gleiten 
können.  Die  Giockenränder  n  tauchen  in  Wasser, 
I  welches  durch  das  Bohr  c  stets  in  gleicher  Höhe 
gehalten  wird.  Die  Behälter  (/  dienen  zum  Ansummein 
des  Gaswassers  und  Theers.  Die  Ventilspindeln  b 
gehen  durch  lose  Deckel  t  hindurch  und  sind  zum 
Dichten  von  6«"  Sandverschlüsse  io  angeordnet.  Die 
Feuergasvenlile  /•  sind  einfache  Tellerventile .  die 
ebenfalls  lose  auf  den  Spindeln  »•  geführt  sind  und 
an  denselben  aufwärts  gleiten  können.  Die  Spindeln  r 
und  die  Deckel  s  sind  ebenfalls  durch  Sand  gedichtet. 
Die  Spindeln  rb  hängen  paarweise  an  Balanciers,  so 
dafs  bei  entsprechender  Bewegung  derselben  a  ge- 
öffnet und  h  geschlossen  wird,  oder  umgekehrt.  Um 
den  Grad  der  Eröffnung  von  h  a  unabhängig  von  der 
Bewegung  der  Balanciers  regeln  zu  können,  sind  die 
Spindeln  br  getheilt  und  mit  Schlitzen  und  Einsleck- 
stiften  n  versehen. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 



Nr.  45.1S*!.  Bichard  J.  Galling  in  Hartlord 
(Conn.).    Hrrntellung  von  Geachfltzen  mit  Mantrlrohr. 

Man  stellt  ein  Kernrohr  ■  auf  und  stülpt  über 
dieses  einen  Mantel  b  derart,  dafs  zwischen  a  und  b 
ein  freier  Baum  c  bleibt.    Mau  erhitzt  dann  den 


Mantel  b  von  aufsen  durch  Gasbrenner  e  bis  auf 
Botbgluth  und  giefst  in  den  Baum  c  zwischen  a 
und  b  Metall  ein.  Ist  dies  geschehen,  so  leitet  mau 
durch  das  Kernrohr  a  eine  Kühlllüssigkeit;  diese  läfst 
das  Kernrohr  a  sich  zusammenziehen,  während  das 
unter  dem  Einflufs  der  umgebenden  Luft  sich  langsam 
abkühlende  und  zusammenziehende  Mantelrohr  l>  den 
Gufsuiantel  r  krallig  »uf  du»  Kerurohr  a  drückt, 
j   
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Nr.  l.V!  :<»!>.  Joseph  L.  Giroux  in  Jerome 
(Ariz.).    Staubsammler  für  Itfatöfen. 


Die  Gichtgase  des  Röstofens  werden  durch  das 
Hohr  a  in  einen  weilen  Kaum  b  geführt,  wo  die 
Gase  den  Staub  fallen  lassen.  Derselbe  rutscht  dann 
durch  das  Rohr  c  wieder  in  den  Ofenschacht  zurück. 

Nr.  fit  108.  Elias  E.  Ries  in  Baltimore  (Md  ). 
Vorrichtung  zum  Wirten  ton  Gegenständen  auf  elek- 
trischem Wege. 

Man  spannt  die  Gegenstände  a  (z.  B.  Sägeblätter) 
in  einen  Rahmen  b,  der  auf  Stangen  c  auf  und  ab 
gleiten  kann.  Durch  letztere  wird  der  elektrische 
Strom  dem  Rahmen  b  zugeführt,  sodafs  die  Sägeblätter  a 


ins  Glühen  perathen.  Ist  dies  der  Fall,  so  senkt  man 
den  Rahmen  b  mit  den  Sägeblättern  a  au  den  Hand- 
haben e  in  das  Häitebad  /  hinein,  wobei  in  dem  Augen 
blick,  in  welchem  die  Sägeblätter  ■<  den  Flüssigkeits- 
spiegel berühren,  der  Strom  dadurch  selbsttbätig 
unterbrochen  wird ,  dafs  die  Rahmenösen  n  nicht 
leitende  Stollen  r  der  Stangen  <•  erreichen. 

Nr.  453550.  George  Leyshon  und  William 
T,  Leyshon  in  Tip  ton  (England).  Verzinnheid. 

Eine  grölsere  Anzahl  Schwarzbleche  wird  in 
den,  über  dem  Zinnkessel  a  stehenden  Fetttrichter  c 


gesetzt,  wonach  man  den  rostartigen  Boden  desselben 
öffnet  und  alle  Bleche  gleichzeitig  in  den  Zinnkessel  a 
fallen  läfst.  Aus  diesem  werden  sie  einzeln  heraus- 
genommen und  durch  den  Fetttrichter  e  und  das 
Zintibad  i  zwischen  die  in  Fett  gelagerten  Glättwalzen  o 
geschoben. 

Nr.  454571  und  454572.  William  Seilers  in 
Philadelphia.    Herstellung  von  dallowag- Kesseln. 

Das  Flammrohr  ist  aus  vier  Blechen  ab  cd  zu- 
sammengenietet und  werden  die  Bleche  ac  durch 
parallele  Querreihen  von  nach  unten  sich  verjüngenden 
Wasserröhren  ri  zusammengehalten.  Diese  Reihen 
haben  abwechselnd  drei  und  zwei  Röhren  i  und  e 
und  sind  in  der  Längsrichtung  gegeneinander  versetzt. 


Die  Röhren  i  werden  oben  durch  aufsen-  und  unten 
durch  innenliegende  Flantschen  mit  den  Riechen  ac 
vernietet.  Die  hierzu  erforderliche  Nietmaschine  besteht 
aus  einem  bei  a  gelenkigen  Bügel,  dessen  Arme  cd 
vermittelst  einer  Zugstange  e  und  des  Wasserdruck- 
kolbens /  gegeneinander  geprefst  werden  können. 
Behufs  Bearbeitung  sänimtliclier  in  den  Röhren- 
flantschen  befindlichen  Niete  ohne  Herumführung  der 
ganzen  Nielmaschine,  was  wegen  der  übrigen  Röhren 
unmöglich  ist,  tragen  die  freien  Enden  der  Arme  cd 
Ringe  du,  auf  welchen  je  ein  Nietstempel  r.r  befestigt 


ist.  Die  Ringe  ou  sind  zum  Durchlafs  der  zu  ver- 
nietenden Röhre  an  einer  Seite  aufgeschnitten  und 
werden  von  zwei  Zahnrädern  zn,  von  welchen  in 
jeder  Stellung  des  Ringes  wenigstens  eines  mit 
diesem  in  Eingriff  steht,  vermittelst  der  Handkurbel  y 
gedreht,  wobei  durch  die  Welle  f,  die  Zahnräder  g, 
von  welchen  die  mittleren  in  dem  geschlitzten  Gelenk- 
holzen  a  sich  treffen,  und  die  Welle  h,  auch  der 
andere  Ring  u  entsprechend  gedreht  wird,  so  dafs 
sich  die  Nielstempel  xr  stets  gegenüberstehen.  Die 
Nietmaschine  wird  hei  m  an  Ketten  aufgehängt. 
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Berichte  Uber  Versammlungen 'verwandter  Vereine. 


Generalversammlung  des  Vereins  für 
die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober« 
bergamtsbezirk  Dortmund. 


Zur  ordentlichen  Generalversammlung  des  berg- 
baulichen Vereins,  welche  am  30.  Docember  1891  in 
Bochum  tagte,  hatten  sich  der  »Hh.-W.  Ztg.*  zufolge 
71  Vertreter  von  87  Werken  eingefunden,  welche  im 
ganzen  eine  Belegschaft  von  102973  Mann  umfassen. 
Den  Vorsitz  führte  Hr.  Bergrath  Er d m a n  n  -  VVitftn, 
da  der  erste  Vorsitzende  Gehemirath  Jenckc  durch 
Krankheit  und  der  stellvertretende  Vorsitzende  Hr. 
Bergassessor  Director  Krahler  durch  einen  Trauerfatl 
in  der  Familie  verhindert  war.  Als  Vertreter  der 
Bergbehörde  waren  anwesend  die  HH.  überbergralh 
von  Atnmon,  Oberbergrath  Weidtmann  und  Bergrath 
Starke,  im  Laufe  der  Veihandlung  erschien  noch 
Hr.  Regierungspräsident  Winzer  ■  Arnsberg.  Mehrere 
hohe  Beamte,  darunter  die  HH.  Oberpräsidenten  der 
Provinz  Westfalen  und  der  Rheinprovinz,  halten  ihre 
Verhinderung  angezeigt.  Vor  Eintritt  in  die  Tages- 
ordnung widmete  der  Vorsitzende  dem  in  Januar 
verstorbenen  hochverdienten  Geschäftsführer  des  Ver 
eins,  Hrn.  Dr.  Natorp,  sowie  dem  ebenfalls  aus  dem 
Leben  geschiedenen  Vorstandsmitgliede  Hrn.  Berg- 
assessor  Nonne  warme  Wurte  der  Erinnerung,  und 
die  Versammlung  ehrte  das  Andenken  beider  Männer 
durch  Erheben  von  den  Sitzen.  Ein  wohlgelungenes 
Bild  Dr.  Natorps,  welches  in  der  Versammlung  vor- 
gezeigt wurde,  wird  gemäfs  einem  einstimmig  ati- 
genommenen Antrage  des  Hrn.  Berga<sessors  HofTmann 
auf  Kosten  des  Vereins  in  der  erforderlichen  Zahl 
von  Exemplaren  hergestellt  und  jedem  Vereinsmitgliede 
zugesandt  werden. 

Der  erste  Punkt  der  Tagesordnung:  Bericht  der 
Rechnung»  -  Revisions  -  Commission  und  Wahl  einer 
neuen  Commission  wurde  durch  Vorlesung  des  Be- 
richts seitens  des  Hrn.  C.  Funke  und  durch  Wieder- 
wahl der  seitherigen  Commissionsmitglieder,  der  HH 
Hagedorn,  L'nckell  und  Aug.  Waldthausen.  erledigt. 

Zum  zweiten  Punkt  der  Tagesordnung :  Festsetzung 
des  Etats  für  das  neue  Geschäftsjahr  berichtete  Hr. 
Or.  Reismann.  Der  Etat  wurde  in  Einnahme  mit 
49i)0O,  in  Ausgabe  mit  41500  festgestellt. 

Die  Ergfmzungswahl  des  Vorstandes,  welche  den 
dritten  Gegenstand  der  Tagesordnung  bildete,  wurde 
durch  Wiederwahl  der  ausscheidenden  Herren  er- 
ledigt. Es  sind  dies  die  HH.  Geh.  Commerzienratti 
Hantel,  Comrnerzienrath  Lueg,  Julius  Liebrecht.  Berg- 
rath Erdmann,  Bergrath  Behrens.  Generaldircctor 
Kirdorf,  Director  Röder,  Generaldirector  Frietitighaus, 
Director  Unckel  und  Gerhard  Küchen. 

Hierauf  folgte  der  Bericht  über  die  Vereins- 
thäligkeit  in  den  abgelaufenen  Geschäftsjahren,  wel- 
cher von  dem  Geschäftsführer  des  Vereins  Hin.  Dr. 
Reismann  erstattet  wurde.  Mit  Rücksicht  darauf, 
dafs  in  dem  vor  kurzem  ausgegebenen  Geschäftsbericht 
des  Jahres  1890  und  die  drei  ersten  Vierteljahre  von 
1891  behandelt  worden  sind,  will  Redner  sich  kurz 
fassen.  Die  Förderung  weist  wiederum  eine  Zunahme 
auf:  sie  hat  in  den  drei  ersten  Quartalen  des  laufenden 
Jahres  27  621000  t  betragen  und  wird,  wenn  die 
Förderung  des  letzten  Quartals  mit  9480U00  t  richtig 
geschätzt  ist,  37  101 000  t  oder  1  700000  t  gleich  t,:i  % 
mehr  als  im  Vorjahre  betragen.  Diese  Zahlen  liefern 
den  Beweis,  dafs  die  gegen  den  Bergbau  gerichteten 


i  Angriffe,  als  würde  durch  die  Kohlenverlaufsvereine 
\  eine  Knappheil  des  Marktes  hervorgerufen,  unberechtigt 

Isind,  wie  denn  das  Anwachsen  der  Förderungen  seil 
50  bis  00  Jahren  ein  stetiges  gewesen  ist  Eine  von 
der  Geschäftsführung  ins  Werk  gesetzte  Umfrage  hat 
übrigens  auch  ergeben ,  dafs  in  den  nächsten  Jahren 
j  keine  Ueberproduclion  au  Kohlen  zu  erwarten  sein 
wird,  was  aus  der  Neuanlage  von  zahlreichen  Schächten 
geschlossen  worden  ist.  Es  ist  dabei  übersehen  worden, 
dafs  der  gröfste  Theil  dieser  Neuanlagen  gar  nicht 
zur  Förderung  bestimmt  ist,  sondert!  zu  anderen 
Zwecken.  Im  nächsten  Jahre  werden  5  neue  Förder- 
schächte in  Betrieb  kommen  mit  einer  Gesammt- 
förderung  von  1050  t  täglich ,  und  diese  Forderung 
wird  erst  im  Jahre  1900=  17  000  t  täglich  betragen 
—  eine  unbedeutende  Menge  gegenüber  der  Gesamml- 
menge  von  51900000  t,  die  im  Deutschen  Reich  im 
letzten  Jahre  gefördert  worden  ist.  Die  Steigerung 
der  Ausfuhr  an  Kohlen  ist  sehr  gering  gewesen ,  die 
Einfuhr  dagegen  hat  bedeutend  zugenommen,  nämlich 
um  600  000  t,  und  die  Befürchtung  läfat  sieh  nicht 
von  der  Hand  weisen,  dafs  die  fremden  Kohle^i  auch 
ferner  gegen  die  unser  igen  Eroberungen  machen 
j  werden.  Die  Preise  sind  recht  befriedigend  und  loh- 
j  nend  gewesen.  Dafs  sie  stabil  geblieben  und  nicht 
1  ins  Malslose  gesteigert  worden  sind ,  ist  wesentlich 
'  das  Verdienst  der  Koblenverkaufsvereinigungen ;  dafs 
j  die  Vereinigungen  auch  den  wirklichen  Redürfnissen 
1  der  verwandten  Industrieen  gerecht  zu  werden  ver- 
;  sieben .  ist  durch  die  Ermäßigung  des  Kokspreises 
bewiesen  worden.  Die  gegen  die  Ausfuhrtarife  ge- 
;  richtete  Agitation  besprechend,  bemerkt  Redner,  dafs 
man  allem  Anschein  nach  beabsichtige,  dadurch  eine 
Ueberproduclion  im  Inlaude  herbeizuführen  und  da- 
durch einen  Preissturz  zu  veranlassen.  Auf  dem  Ver- 
kehrswesen Ut  die  erfreuliche  Erscheinung  zu  ver- 
zeichnen, dafs  bisher  ein  Wagenmangel  sich  nicht 
gezeigt  hat  und  dafs  auch  in  Zukunft  dieses  Gespenst 
uns  kaum  noch  beunruhigen  dürfte.  Den  Grund 
hierfür  erblickt  Redner  in  der  Erhöhung  der  Trag- 
fähigkeit der  Eisenhahnwagen  auf  15  t,  was  eine  Ver- 
mehrung der  Transportmittel  um  50  %  bedeutet,  die 
durch  Neilbeschaffung  von  Wagen  in  absehbarer  Zeit 
nicht  hatte  bewerkstelligt  werden  können.  Von  den 
Eisenbahnlinien,  welche  die  Königliche  Staatseiseu- 
bahnverwaltung  bat  eingehen  lassen,  dürfie  neueren 
Nachrichten  zufolge  die  Linie  Oberhausen-Vogelheim- 
Karl  im  nächsten  Jahre  wieder  in  Betrieb  kommen. 
Hinsichtlich  der  Kanäle  ist  die  erfreuliche  Thatsache 
zu  verzeichnen,  dafs  mit  dem  Bau  des  Dortmund- 
Ems-Kanals  der  Anfang  gemacht  ist.  Alles  in  Allem 
genommen  haben  wir  Ursache,  auf  das  verflossene 
Jahr  mit  Befriedigung  zurückzublicken  und  mit  ge- 
trostem Muthe  dem  kommenden  Jahre  entgegenzugehen. 
(Bravo  !) 

In  der  Erörterung  betont  Hr.  Bergrath  von  Velsen, 
dafs  der  Verein  auf  die  verschiedenen  Anträge,  die 
er  bezüglich  der  dem  Kanal  zu  gebenden  Abmessungen 
und  der  Höhe  der  Brücken  für  die  Linie  von  Dort- 
mund nach  dem  Rheine  inachte,  immer  noch  keinen 
Bescheid  erhalten  habe;  es  sei  zu  wünschen,  dafs 
der  Vorstand  in  seinen  nächsten  Sitzungen  sich  aufs 
neue  mit  diesem  Gegenstand  befasse. 

Hr.  Bcrgwerksdirector  Kleine- Dortmund  leitet 
zu  Punkt  5  der  Tagesordnung  die  Beralhung  über 
eine  Normal-Arbeitsordnung  für  Bergleute  durch  einen 
längeren  Vortrag  ein,  dem  wir  Folgendes  entnehmen : 
!  Die  Einführung  einer  glcichmäfsigen  Arbeitsordnung 
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für  sämmtliche  Sleinkohlenzechen  des  niederrheinisch- 
westfälischen  Industriebezirks  erscheint  nicht  nur 
zweckmässig,  sondern  dringend  wünschensweYth  aus 
folgenden  Gründen:  Die  bestellenden  Arbeitsordnungen 
enthalten  vielfach  veraltete  Bestimmungen,  die  that- 
sächlich  nicht  mehr  in  Anwendung  kommen,  wohl 
aber  Anlafs  zu  scheinbar  berechtigten  Angriffen  bieten 
können.  Thatsfichlich  besteht  auf  fast  allen  Zechen, 
auch  auf  denjenigen,  welche  gar  keine  geschriebene 
Arbeitsordnung  haben,  nahezu  dieselbe  Ordnung, 
namentlich  seit  auf  Empfehlung  des  bergbaulichen 
Vereins  verschiedene  Differenzpunkte  beseitigt  sind. 
Der  Umstand,  dafs  die  thalsächlich  hestehende  Ord- 
nung mit  den  Bestimmungen  der  geschriebenen  Arbeits- 
ordnung nicht  übereinstimmt,  hat  vielfach  dahin  ge- 
führt, dafs  Repräsentanten,  Betriebsfübrer  und  Arbeiter 
die  Bestimmungen  der  eigenen  geschriebenen  Arbeits- 
ordnung nicht  kannten,  wie  sich  bei  der  EnqmHe  nach 
dem  Streik  herausgestellt  hat.  Ferner  macht  der  grofse 
Wechsel  der  Arbeiter  von  einer  Zeche  zur  andern  eine 
gleichmäßige  Arbeitsordnung  für  die  Aufrechterhaltung 
der  Disciplin  und  die  Beseitigung  von  Beschwerden 
dringend  wünschenswerte  Endlich  macht  der  Um- 
stand, dafs  für  unsern  Bergbau  in  nächster  Zeit  Gewerbe- 
gerichte eingesetzt  werden,  ebenfalls  eine  gleichmäßige 
Arbeitsordnung  wünschenswerth. 

Die  zur  Ausarbeitung  einer  Normal-Arbeitsordnung 
im  Jahre  1890  niedergesetzte  (Kommission  sah  sich  zur 
Unterbrechung  ihrer  Arbeit  verantafsl  durch  die  dem 
Reichstage  vorgelegte  Novelle  zur  Gewerbeordnung; 
sie  beschlofs,  die  Verabschiedung  dieses  Gesetzes  ab- 
zuwarten, um  die  Bestimmungen  desselben  in  die 
Normal-Arbeitsordnung  aufzunehmen,  auch  wenn  die- 
selben auf  den  Bergbau  keine  Auwendung  finden. 
Sie  wurde  hierzu  veranlagst  durch  die  in  der  öffent- 
lichen Meinung  bestehende  Ansicht,  die  Bergarbeiter 
als  eine  besondere  Klasse  von  Arbeitern  zu  betrachten, 
die  eines  besonderen  Schutzes  bedürftig  sei,  sowie 
durch  die  weitverbreitete  Ansicht,  dafs  der  sonstige 
gewerbliche  Arbeiter  durch  die  Gewerbeordnung  und 
die  Fabrikinspectoren  besser  geschützt  sei.  als  der 
Bergarbeiter  durch  das  Berggesetz  und  die  Berg- 
behörden. Beides  ist  nicht  nur  unberechtigt,  sondern 
auch  gefährlich,  und  zwar  nicht  nur  in  unserm, 
sondern  im  allgemeinen  Interesse.  Allerdings  bildeten 
die  Bergarbeiter,  die  Arbeiter  der  Salinen  und  einiger 
Zweige  der  Metallindustrie  einen  besonderen  Arbeiter- 
stand  zu  jener  Zeit,  als  es  außerdem  eine  irgendwie 
bedeutende  Grofsindustrie  nicht  gab,  sondern  nur 
Hausindustrie  und  Handwerk.  Jetzt  dagegen,  wo  die 
Großindustrie  auf  allen  möglichen  Gebieten  sich  so 
mächtig  entwickelt  hat,  ist  jene  Unterscheidung  nicht 
mehr  berechtigt  und  sie  wird  gefährlich,  weil  sie  An- 
sichten und  Ansprüche  grofs  zieht,  die  auf  die  Dauer 
nicht  befriedigt  werden  können,  ohne  die  allgemeinen 
Grundlagen  der  industriellen  Entwicklung  in  Frage  zu 
stellen.  Wir  wollen  daher  mit  gleichem  Mafse  ge- 
messen werden,  wie  die  übrige  Indu-trie.  und  halten 
es  für  angezeigt,  dafs  die  Gewerbeordnung  auch  auf 
den  Bergbau  Anwendung  findet,  soweit  nicht  speciell 
technische  Erwägungen  entgegenstehen.  Dann  wird 
auch  klar  hervortreten,  dafs  der  Bergarbeiter  that- 
sächlich  nicht  einen  geringeren,  sondern  einen  gröberen 
Schutz  geniefst,  als  der  sonstige  industrielle  Arbeiter. 

Als  die  Gewetbeordnungsnovelle  Gesetz  geworden 
war.  hat  die  CommUsion  ihre  Arbeiten  sofort  wieder 
aufgenommen  und  beendet.  Der  Vorstand  hat  sich 
dann  in  mehreren  Sitzungen  mit  dem  Entwurf  be- 
schäftigt und  ihm  die  heute  vorliegende  Form  gegeben. 
Als  die  Nachricht  auftrat,  dafs  die  Staatsregierung  die 
Absicht  habe,  eine  Novelle,  zum  Berggesetz  einzubringen, 
da  entstand  die  Frage,  ob  wir  bis  zur  Verabschiedung 
dieser  Novelle  warten  sollten  oder  nicht.  Der  Vorstand 
hat  sich  Tür  das  letztere  entschieden,  theils  aus  den 
vorhin  angeführter  Gründen,  theils  aus  anderen  Er- 


wägungen, die  Redner  des  Näheren  darlegt.  Es  wird 
nun  beabsichtigt,  die  neue  Arbeitsordnung  vor  dem 
Zusammentreten  des  Landtags  durch  Kauenanschlag 
den  Arbeitern  bekannt  zu  machen  und  alsdann  ein- 
zuführen in  der  Erwartung,  dafs  dem  Bergbau  ebenso 
wie  der  übrigen  gewerblichen  Thäligkeit  das  Recht 
zugestanden  wird,  diese  bereits  eingeführte  Arbeits- 
ordnung den  Arbeitern  zur  Aeufserung  nicht  erst  noch 
vorzulegen.  Wir  sind  der  Ansicht,  dafs  die  Novelle 
zum  Herggesetz  sich  damit  begnügen  sollte  zu  be- 
stimmen, dafs  die  betreffenden  Paragraphen  der  Ge- 
werbeordnung auf  den  Bergbau  Anwendung  finden, 
oder  aber,  dafs  diese  Paragraphen  wörtlich  in  die 
Novelle  aufgenommen  werden.  In  diesem  Falle  kann 
die  heule  vorliegende  Arbeitsordnung  nahezu  unver- 
ändert bestehen  bleiben.  Sollte  aber  etwa  die  Absicht 
bestehen,  den  Bergbau  zum  Versuchsfelde  für  social- 
politische  Neuerungen  zu  machen,  so  haben  wir  alle 
Ursache,  dem  zu  widerstehen  und  auszusprechen,  dafs 
der  Privatbergbau  sich  dazu  nicht  eignet. 

Redner  geht  nunmehr  auf  den  Inhalt  der  Arbeits- 
ordnung selbst  über.  Dieselbe  geht  von  dem  Gesichts- 
punkt aus,  dafs  Arbeilgeber  und  Arbeiter  beim  Ein- 
gehen und  beim  Aufheben  des  Arbeitsvertrages  sowie 
in  Bezug  auf  alle  materiellen  Bestimmungen  voll- 
kommen gleichberechtigt  sind,  dafs  aber  während  der 
Dauer  des  Vertrages  die  Arbeiter  den  Anordnungen 
ihrer  Vorgesetzten  Folge  zu  leisten  haben,  soweit  dies 
die  allgemeine  Ordnung,  die  Sicherheit  der  Betriebe, 
die  ordnungsmäßige  Ausrührung  der  den  Arbeitern 
übertragenen  od»-r  von  ihnen  nach  Vereinbarung  in 
Gedinge  übernommenen  Arbeiten  erheischt.  Die 
Schichtzeil  dauert  8  Stunden  von  Beendigung  bis 
zum  Wiederbeginn  der  Seilfahrt;  zu  Ueberschichten 
ist  der  Arbeiter  nur  verpflichtet  bei  vorhandener 
Gefahr  für  das  Leben  von  Arbeitern  oder  für  die 
Sicherheit  und  ungestörte  Unterhaltung  des  Betriebes. 
Ueberschichten  behufs  Vermehrung  der  Förderung 
sind  gar  nicht  vorgesehen,  sie  sollen  womöglich  ganz 
vermieden  werden,  evenl.  sind  sie  der  freien  Verein- 
barung überlassen. 

Schichtlohn  und  Gedinge  werden  zwischen  Be- 
triebsfübrer und  Arbeiter  vereinbart.  Eine  Herab- 
setzung bei  gleichbleibenden  Verhältnissen  mufs  den 
Arbeitern  so  frühzeitig  mitgelheilt  werden,  dafs  sie 
von  ihrem  Kündigungsrerht  Gebrauch  machen  können. 
Die  Bestimmung,  dafs  bei  wesentlicher  Aenderung  der 
Beschaffenheit  des  Gesteins  oder  des  Flötzverhaltens 
beiderseits  eine  sofortige  Aenderung  des  Gedinges 
verlangt  werden  kann,  hätten  wir  am  liebsten  be- 
seitigt; die  Erwägung  jedoch,  dafs  derartige  Fälle 
häutiger  eintreten,  und  dafs  dem  Arbeiter  nicht  zu- 
gemutet werden  kann,  z.  B.  bei  einer  erheblichen 
Verscbmälerung  des  Flötzes  noch  längere  Zeit  zu  dem 
bisherigen  Gedinge  zu  arbeiten,  dafs  aber  dann  auch 
dem  Arbeitgeber  das  gleiche  Recht  zustehen  mufs, 
machte  die  Erhallung  dieser  von  jeher  üblichen  Be- 
stimmung erforderlich.  Als  Mafs  Tür  die  im  Gedinge 
gewonnenen  Kohlen  dient  der  Förderwagen  und  müssen 
Veränderungen  an  demselben  den  Arbeitern  bekannt 
gegeben  und  bei  der  Lohnberechnung  berücksichtigt 
werden.  Abzüge  für  Füllkohlen  und  Waschverlusle 
sind  nicht  gestaltet.  Auch  die  Abzüge  für  Oel  sollen 
wegfallen.  Das  Vernullen  von  Wagen,  die  nicht  vor- 
'  schriftsmüfsig  voll  oder  unrein  beladen  sind,  wird  als 
unentbehrliches  Disciplinarmittel  beibehalten,  der  Lohn- 
betrag aber,  welcher  infolgedessen  nicht  zur  Aus- 
zahlung gelangt,  kommt  nicht  der  Zeche  zu  gute, 
sondern  fliefst  in  die  Unterstützungskasse.  Auch  ist 
den  Arbeitern  gestattet,  das  Vernullen  überwachen 
zu  lassen.  Es  läfst  sich  nicht  verkennen,  dafs  in 
diesem  Punkte  das  Princip  der  Gleichstellung  von 
Arbeitgeber  und  Arbeiter  verlassen  ist  und  zwar  zu 
gunsten  der  Arbeiter,  denn  auch  der  für  unreine 
Kohlen  eingehaltene  Lnhnbetrag  deckt  bei  weitem 
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nicht  die  Nachtheile,  die  der  Zeche  aus  diesen  un- 
reioen  Kohlen  erwachsen.  Dieser  Lohnbetrag  soll 
nun  aber  ausserdem  noch  der  Unterstützungskasse 
zufallen.  Maßgebend  war  dafür  jedoch  die  Erwägung, 
daß  gerade  dieser  Punkt  zu  großen  Mißdeutungen 
in  der  öffentlichen  Meinung  geführt  hat,  immer  neue 
Veranlassung  zu  Agitation  bietet,  dem  Geldbetrage 
nach  aber  unerheblich  ist.  Sammtliche  Strafgelder 
fließen  ebenfalls  in  die  Unterstützungskasse.  Ferner 
siud  noch  zwei  Punkte  hervorzuheben:  1.  Wenn  ein 
Arbeiter  die  Arbeit  ohne  vorschriftsmäßige  Kündigung 
und  ohne  gesetzliche  Gründe  verläßt,  kann  die  Zeche 
nur  den  Arbeitsverdienst  von  sechs  Tagen  als  Schaden- 
ersalz beanspruchen,  und  ebenso  der  Arbeiter,  wenn 
er  vorschriftsmäßig  entlassen  wird,  und  2.  dürfen 
Strafgelder  nur  bis  zur  Höhe  der  Halde  des  für  die 
Krankenkasse  maßgebenden  Lohnes  erhoben  werden. 
Die  Arbeitsordnung  ist  so  knapp  wie  möglich  im 
Wortlaut  gehalten  und  alles  Entbehrliche  entfernt 
worden;  dies  erscheint  erforderlich,  wenn  dieselbe 
richtig  gehandhabt  und  von  den  Arbeitern  verstanden 
werden  soll.  Sie  umfafst  im  ganzen  26  Paragraphen. 
Kür  minderjährige  Arbeiter  werden  besondere  Be- 
stimmungen vorbehalten. 

In  der  an  diesen  Vortrag  des  Berichterstatters 
sich  anschließenden  Erörterung  weist  Director  Beck- 
mann darauf  hin,  daß  es  nicht  gut  angängig  sei, 
da.  wo  die  Förderung  von  Morgens  (i  bis  Abends 
6  Uhr  durchgeht,  eine  zweistündige  Ruhepause  zu 
gewähren;  er  schlägt  daher  einen  Zusatz  vor,  dahin- 
lautend,  dafs  die  bei  der  Förderung,  dem  Verladen 
und  dem  Maschinenbetrieb  beschäftigten  Arbeiter  von 
der  Bestimmung,  wonach  die  Srhichtdauer  über  Tage 
12  Munden  betragen  solle  einschließlich  2  Stunden 
Huhepause,  ausgenommen  sein  sollen,  und  dafs  für 
diese  Arbeiter  eine  Ruhepause  besonders  festgestellt 
werden  solle.  Nachdem  Hr.  Kleine  darauf  aufmerk- 
sam gemacht,  dafs  diese  2  Stunden  nicht  für  sämmt- 
l>rhe  Arbeiter  hintereinander  liegen  müssen  und  dafs 
sich  bisher  in  dieser  Beziehung  keine  Mißstände 
herausgestellt  haben,  obgleich  die  Bestimmung  in 
allen  Arbeitsordnungen  steht,  wurde  der  Antrag  ab- 
gelehnt. Einen  ferneren  Punkt  der  Erörterung  bildete 
die  Frage,  ob  dem  Arbeiter  die  Kosten  für  Geleuchle 
von  seinem  Lohn  in  Abzug  zu  bringen  seien.  Es 
»teilte  sich  dabei  heraus,  dafs  die  Dortmunder  Zechen 
diesen  Abzug  abgeschafft  haben,  während  die  Gelsen- 
kirchener  Zechen  ihn  noch  beibehalten  haben,  dafür 
aber  etwas  höhere  Löhne  zahlen.  Von  mehreren 
Seiten  wird  betont,  dafs  die  Abschaffung  des  Ersatzes 
der  Kosten  für  Geleuchte  eine  Lohnerhöhung  bedeuten 
würde,  wozu  gerade  die  jetzige  Zeit  schlecht  gewählt 
sei,  und  dafs  ferner  diejenigen  Arbeiter,  welche  lür  | 
Geleuchte  etwas  zu  zahlen  haben,  sich  gegen  die  ' 
anderen,  die  das  Geleuchte  umsonst  geliefert  bekommen, 
benachtheiligt  (üblen  würden.  Ein  Antrag,  in  den 
Paragraphen,  welcher  von  den  Abzügen  bei  der  Lohn- 
zahlung handelt,  die  Worte  »für  Geleuchte«  einzu- 
schieben, wurde  mit  großer  Mehrheit  angenommen,  i 
Schließlich  fanden  die  Anträge  des  Vorstandes: 

.1.  zu  erklären,  daß  die  Einführung  einer  gleich-  I 

mäßigen  Arbeitsordnung  auf  allen  Zechen  unseres 

Bezirks  dringend  geboten  erscheint, 

2.  die  vorliegende  Arbeitsordnung  zu  genehmigen 

und  die  sofortige  Einführung  derselben  allen  Zechen 

zn  empfehlen' 
einstimmige  Annahme. 

Der  folgende  Gegenstand  betraf  die  Aenderung 
der  Satzungen  des  Vereins.  Der  Vorsitzende 
legte  u.  a.  die  Gründe  dar,  welche  es  wünschenswert!! 
erscheinen  liefsen,  daß  der  Verein  die  Rechte  einer 
juristischen  Persönlichkeit  erstrebe,  und  besprach 
die  Aendernngen  der  Satzungen,  welche  hierdurch 
erforderlich  werden.  Die  Versammlung  nahm  den 
Entwurf  für  die  neuen  Statuten  einstimmig  an. 

IL» 


Hr.    Regierungspräsident     Winzer,  welcher 
dringender  Berußgeschäfte  wegen  die  Versammlung 
vor  Schluß  derselben  verlassen  mußte,  richtete  an 
i  dieselben  freundliche  Worte  der  Anerkennung.  Trotz- 
dem er  gewußt,   dafs  er  vorzeitig  werde  abreisen 
müssen,  sei  er  doch  hergekommen,  um  an  der  Haupt- 
versammlung des  Vereins  theilzunehmen,  der  sich  ja 
so  große  Verdienste  um  die  Industrie,  speciell  ura  die 
Rergwerksindustrie ,    erworben   habe.     Die  Fragen, 
welche  alle  Käufer  des  gewerklichen  I^ebens  zur  Zeit 
beschädigen,  seien  so  schwerwiegender  Art,  daß  auch 
eiu  Beamter  der  allgemeinen  Verwaltung  nicht  ver- 
säumen sollte,  sich  in  solchen  Versammlungen  über 
dieselbe  aufzuklären  und  sich  eine  Grundlage  für  sein 
Urlheil  zu  verschaffen,  so  gut  es  eben  ginge.  Er 
spreche  seinen  aufrichtigen  Dank  dafür  aus,  duß  der 
Verein  ihn  zu  der  heutigen  Versammlung  eingeladen 
habe,  und  hoffe,  daß  die  Berathungen  und  der  Aus- 
tausch der  Meinungen  nunmehr  der  Ueberzeuguug 
,  Eingang  verschaffen  werde,  daß  nur  Hand  in  Hand 
und  in  freudigem  Einvernehmen  aller  Kräfte  unsere 
Volkswohlfahrt  zu  einer  gedeihlichen  Blüthe  gelangen 
i  kann.    (Lebhafter  Beifall.) 

Der  letzte  Punkt  der  Tagesordnung  betraf  die 
Versicherung  der  Beamten  bei  Invaliditätsfall  bezw. 
der  Hinterbliebenen  bei  Todesfall.  In  eingehender 
Weise  begründete  der  Berichterstatter ,  Hr.  General- 
director  Kirdorf,  die  Vorschläge,  welche  die  aus 
den  HH.  Hanau,  Behrens,  Hilbck  und  dem  Hedner 
bestehenden  Commission  der  Versammlung  bezüglich 
dieses  Gegenstandes  ausgebreitet  und  vorgelegt  hatte. 
Dieser  Gommission  war  die  Aurgabe  gestellt  worden, 
Vorschläge  für  geeignete  Maßnahmen  der  Zechen- 
verwaltungen zur  Sicherstellung  ihrer  Beamten  hei 
Invaliditätsfall  bezw.  dem  Hinterbliebenen  im  Todes- 
I  tall,  soweit  bei  Unfall  die  Knappschaflsberußgenossen- 
!  schad  diesen  Zweck  nicht  in  vollem  Umfange  erfüllen, 
zu  inachen ,  wobei  Vorstand  von  der  Voraussetzung 
ausgegangen  ist,  dafs  die  von  den  bestehenden  Be- 
amtenvereinen zu  gleichen  Zwecken  errichteten  Kassen, 
mangels  der  nöthigen  Gewährleistung  für  ihre  dauernde 
Lebensfähigkeit,  diese  Aufgaben  zu  erfüllen  nicht 
j  imstande  sein  würden.  Die  Gommissiou  erblickt  nun 
|  die  zweckmäßigste  Lösung  auf  dem  von  verschiedenen 
Bergwerksverwaltungen  bereiß  eingeschlagenen  Wege 
einmal  der  Versicherung  aller  Beamten  gegen  Unfall 
bei  Privatversicherungs -Anstalten,  soweit  die  Knapp- 
schaflsherufsgenossenschaU  diese  Sicherstellung  nicht 
in  vollem  Umfange  schafft,  aber  wegen  Nichtzugehörig- 
keit einzelner  Beamtenkategorieen  zu  letzteren  über- 
haupt nicht  gewährt,  und  zweitens  die  Schaffung  be- 
sonders günstiger  bezw.  erleichterter  Bedingungen  für 
Abschluß  von  Lebensversicherungen.  Die  Unfallver- 
sicherung soll  derartig  bemessen  werden,  daß  im  In- 
validitäßfall,  bei  vollständiger  Erwerbsunfähigkeit,  bei 
geringeren  im  entsprechenden  Verhältniß,  dem  Ver- 
sicherten 663,i  %  seines  seitherigen  Einkommens  — 
Gehalt,  Prämie,  Wohnung  und  sonstige  Bezüge  zu- 
sammengerechnet —  zufließen,  und  zwar  aus  der 
Privalversicherung  allein  wie  aus  dieser  der  beruß- 
genossenschadlichen  zusammen,  für  die  letzteren  unter- 
stehenden Beamten ;  dafs  im  Todesfall  den  Hinter- 
bliebenen 20  %  des  Einkommens  des  verstorbenen 
Ernährers,  auf  derselben  Grundlage  wie  vorstehend, 
und  daß  im  zeillichen  Schadensfall  den  nicht  beruß- 
genossenschadlich  Versicherten  eine  tägliche Kurfcosten- 
Entschädigung  von  2  bezw.  3  bezw.  5  Jt,  je  nach  dem 
EinkornniHii,  gewährt  wird,  soweit  wohl  etwa  die 
zustehenden  KnappschaftsbeneGzien  ausreichend  er- 
scheinen ,  als  die  betreffende  Verwaltung  das  Gehalt 
weiter  bezahlt.  Die  Kosten  von  der  Unfallversiche- 
rung sollen  von  den  Bergwerksverwaltungen  getragen 
werden.  Die  Lebensversicherung  ist  zulässig  auf 
I^ebenszeit  mit  lebenslänglich  zahlbarer  Prämie,  oder 
auf  Lebenszeit  mit  abgekürzter  Prämienzahlung,  oder 

6 


Digitized  by  Google 


98         Nr.  2. 


.STAHL  UND  EISEN. 


Januar  1892. 


auf  Vollendung  eines  bestimmten  Alters  bezw.  auf 
frühes  Ableben,  oder  endlich  auf  Vollendung  nur 
eines  bestimmten  Alters  und  zwar  in  allen  Fällen 
ohne  oder  mit  Gewinnanteil,  nach  den  verschiedenen 
bestellenden  Tabellen.  Von  den  Prämi-m  tragen  die 
Bergwerksverwaltungen  25  %,  während  nach  dem  von 
der  Commission  als  Muster  vorgelegten  Vertrag  die 
Gesollschaft  5  %  der  Prämie  erläfst.  Der  Antrag  des 
Berichterstatters:   Die  Generalversammlung  empfiehlt 


den  ßergwerksverwaltungen  die  Durchführung  der 
weiteren  Fürsorge  für  die  im  Bergbau  beschäftigten 
Beamten  auf  dem  vom  Vorstand  vorgeschlagenen 
Wege,  soweit  die  vom  Vorstand  beabsichtigte  Ver- 
handlung mit  den  Beamtenvereinen  nicht  etwa  eine 
Aenderung  hinsichtlich  der  Durchführung  der  Lebens- 
versicherung wünschenswert h  erscheinen  lassen  sollte, 
wurde  einstimmig  angenommen  und  hierauf  die  Ver- 
sammlung gegen  3  Uhr  geschlossen. 


Referat«  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Thtttigkelt  der  Kgl.  technische«  Versuchs- 
anstalten Im  Jahre  1S90/91. 

Dem  Bericht  der  Königl.  technischen  Versuchs- 
anstalten *  entnehmen  wir  folgende  Angaben : 

Die  Zahl  der  Beamten  der  unter  der  sachkundigen 
Leitung  von  Professor  A.  Hartens  stehenden  Anstalt 
blieb  in  gleicher  Hohe  wie  in  den  Vorjahren .  und 
zwar  waren  bei  der  mechanisch -technischen  Ab- 
theilung und  dem  allgemeinen  Betrieb  16  Personen, 
in  der  Abtheilung  für  Papierprüfung  5  Personen  und 
in  der  Abtheilung  für  Üelprüfung2  Personen  beschäftigt. 

Die  Vermehrung  der  Hfllfsmittel  erstreckt  sich 
zunächst  auf  die  Beschaffung  einer  neuen  Zerreib 
masrhiue  mit  500 1  Kraflleistung,  die  in  einem  eigenen 
neuen  Gebäude  aufgestellt  ist  und  den  weitestgehenden 
Ansprüchen  hinsichtlich  der  Prüfung  einzelner  Stabe 
und  ganzer  Bautheile  gerecht  zu  werden  vermag, 
da  sie  Einspannlängen  bis  17  m  gestaltet  und  Stücke 
von  nahezu  0,8  m  Breite  und  Durchmesser  noch  geprüft 
werden  können. 

An  NcubescbafTungeu  sind  ferner  hervorzuheben: 
Apparate  für  die  mikroskopische  Untersuchung  von 
MeiallschlifTen,  sowie  zur  photographischen  Aufnahme 
derselben,  verschiedene  Einspannvorrichtungen  und 
eine  Einrichtung  zur  Prüfung  von  Lagermetallen 
auf  Abnutzung. 

Die  mechanisch  -  technische  Abtheilung  wurde 
im  abgelaufenen  Jahre  noch  stärker  als  in  den  Vor- 
jahren sowohl  seitens  der  Behörden  als  von  Privaten 
in  Anspruch  genommen;  die  Steigerung  läfst  sich  wohl 
am  besten  a  us  den  entrichteten  Gebühren  ersehen : 
dieselben  betrugen  im  Jahre  1890,91  27  234  Jf 
gegen  4678      im  Jahre  1883/84. 

Die  einzelnen  Versuchsreihen  erstreckten  sich 
Iheils  auf  sogenannte  Abnahmeprüfungen ,  theils  auf 
.Fabricationsproben*.  Unter  den  ersteren  sind  ins- 
besondere hervorzuheben  die  Untersuchungen  von 
Materialien  für  die  Gewehrfabrik  in  Spandau,  von 
Panzerplatten  -  Material ,  Constructions  -  Material  für 
Brücken  und  Gasometer  sowie  ferner  Prüfungen  mit 
Drabt-Seilen  und  eisernen  Säulen.  Die  ausgeführten 
Fabricationsproben  zerfallen  in  Versuche  mit  Roh- 
materialien und  solche  mit  ganzen  Constructionstheilen. 
Von  den  ersteren  seien  die  zahlreichen  Versuche  zur 
Ermittlung  des  Einflusses  der  Bearbeitung  durch  das 
Schrägwalzverfahren  (Mannesmannröbren)  auf  die 
Festigkeitseigenschaften  des  vorher  im  rohen  Zustande 
geprüften  Materials  ganz  besonders  hervorgehoben. 

Von  denjenigen  mit  ganzen  Constructionstheilen 
nennen  wir:  eine  Reihe  von  Versuchen  mit  Kohlen- 
säurellaschen  auf  inneren  Druck,  zur  Entscheidung 
der  Frage,  welches  Herstellungsverfahren  die  gröfste 


*  »Mitteilungen«  1891,  6.  Heft,  Seite  271-278. 


Betriebssicherheit  der  Flaschen  gewährleistet,  ferner 
Zugversuche  mit  Ketten  und  Seilen  u.  s.  w. 

Gerade  die  Versuche  mit  ganzen  Constructions- 
theilen sind  es,  zu  deren  Ausführung  die  Versuchs- 
anstalt in  noch  weit  erheblicherem  Mafse  zum  eigenen 
,  Nutzen  der  Antragsteller  würde  herangezogen  werden 
1  können,  denn  derartige  Versuche  erfordern  ausnahms- 
los eine  ihrer  Eigenart  angepafsle  Vorrichtung,  sowie 
entsprechende  Mefswerkzeuge  zur  Beobachtung  der 
bei  der  Belastung  auftretenden  Formveränderungen. — 
Durch  Aufstellung   einer  neuen  50-t-Maschine 
und  einer  100- (-Maschine  wird  die  Versuchsanstalt 
später  noch  leichter  in  der  Lage  sein,  alle  Aufträge 
rasch  zu  erledigen.  —  Im  ganzen  gelangten  im  Jahre 
1890,91  162  Auftrage  zur  Erledigung,  die  zusammen 
2047  Einzelversuche  uinfafsten. 

Auf  die  Arbeiten  der  Abiheilungen  für  Oel-  und 
Papierprüfungen  können  wir  hier  nicht  näher  eingehen. 

Von  den  Untersuchungen  der  Chemisch-technischen 
Versuchsanstalt  haben  für  uns  namentlich  die  Versuche 
zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  im  Eisen  Interesse. 

Die  Prüfungsstation  für  Baumaterialien  erledigte 
im  vergangenen  Jahre  907  Prüfungsanträge  mit 
zusammen  19  831  Versuchen. 

Die  neue  photographische  Ausrüstung  der 
Königl.  mechanisch  -  technischen  Versuchs- 
anstalt hat  für  den  Leserkreis  dieses  Blattes  namentlich 
Interesse,  weil  sie  in  erster  Linie  zur  Aufnahme  von 
Bruchflächen,  Probestücken,  Maschinen  u.  s.  w.  be- 
stimmt ist,  aber  andererseits  auch  zur  Herstellung  von 
mikroskopischen  Bildern  geschliffener  und  geätzter 
Flächen  der  Metalle,  um  deren  Kleingefüge  darzustellen, 
verwendet  werden  kann.  Die  Apparate  sind  von  der 
Firma  Carl  Zeiss  in  Jena  hergestellt. 

Der  Vorsteher  der  Anstalt,  Herr  Professor  A.  Mar- 
I  tens,  giebt  in  Heft  6  der  >Miltheilungen<  eine  sehr 
\  eingehende  Beschreibung  dieser  Einrichtungen,  sowie 
der  von  ihm  befolgten  Methode  zur  Herstellung  von 
Mikrophotographieen.  Der  uns  zur  Verfügung  stehende 
i  Raum  reicht  einerseits  nicht  hin,  um  eine  ausführliche 
j  Behandlung   des  Gegenstandes    vorzunehmen,  und 
j  andererseits  läfst  sich  der  Inhalt  nicht  in  gedrängter 
'  Kürze  wiedergeben.     Wir  müssen    daher  auf  die 
Originalabhandlung  verweisen   und  wollen  nur  er- 
wähnen, dafs  der  Verfasser  am  Schlufs  seiner  Dar- 
legung es  als  Nothwendigkeit  hinstellt,  dafs  zu  allen 
Photographieen,  die  Anspruch  auf  wissenschaftlichen 
Werth  haben  sollen,  auch  stets  Angaben  über  die 
besonderen  Umstände  bei  der  Aufnahme  und  Her- 
stellung des  Negativs,  insbesondere  über  Art  der  Be- 
leuchtung ,   Vergröfserung  u.  s.  w.  gemacht  werden. 
Seien  diese  Angaben  nicht  vorhanden,  so  könne  mau 
aus  dem  Aussehen  der  Bilder  nicht  immer  einen 
Schlufs  auf  deren  Zuverlässigkeit  machen. 
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Der  Isabel  la -Ofen  Nr.  2 

n»ch  dem  Atwblasen  im  jähre  1891  * 


Schnitt  nach  I  III 


Schnitt  nach  LT  IV 


Der  Isabell  a-Ofen  Nr.  2, 
welcher  in  dem  Bericht  S.  989  des 
Decemberheftes  1R91  erwähnt  ist, 
hatte  eine  für  amerikanische  Ver- 
hältnisse sehr  lange  Hflttenreis« 
durchgemacht.  Er  war  am  28.  Mai 
1886  angeblasen  und  wurde  am 
2.  April  1891,  also  nach  fast  fünf- 
jähriger Betriebszeit,  ausgeblasen, 
lediglich ,  weil  der  oberste  Tbeil 
des  Schachtes  an  einer  Stelle  nahe 
der  Beschickuugsoberfläche  fast 
durchgefressen  war  und  man  daher 
Aehnliches  von  tieferen  Stellen 
fürchtete.  Hätte  man  die  Be- 
schaffenheit des  Schachtes  weiter 
untersucht,  so  w&re  wahrschein- 
lich nach  Vornahme  einiger  Aus- 
besserungen der  Betrieb  noch 
länger  fortgesetzt  worden.  Der 
Ofen  halte  etwa  60000  t  jährlich 
oder  rund  170  t  Puddelroheisen 
täglich  erzeugt. 

Nach  dem  Ausblaseu  zeigte  sich 
die  in  nebenstehender  Abbildung 
genau  in  zwei  rechtwinklig  zu 
einander  stehenden  Längsschnitten 
wiedergegebene  Ausmessung  des 
Gemäuers ;  die  eingeschriebenen 
Zahlen  geben  die  Dicke  des 
.stehen  gebliebenen  Mauerwerks 
in  Millimetern. 

Das   Mauerwerk   zeigte  keinen 
Rifs,  kein  Loch,  hatte  eine  glatte, 
gla4rte  Oberfläche  und  war  in  der 
unteren  Rast,  wo  KQhl  platten  an- 
gewendet waren,  fast  unversehrt,  ein  Beweis,  dafs  bei 
guten  Ziegeln  durch  Wasserkühlung  eine  fast  un- 
begrenzte Dauerhaftigkeit  des  Ofenkernschachts  erreicht 
werden  kann.  Dr.  H.  Wedding. 

Gewerbeschule  Hilgen  I.  Vi. 

Die  Anstalt  hat  im  laufenden  Jahre  einen  tüchtigen 
Schritt  in  ihrer  Entwicklung  nach  vorwärts  gethan. 
Ostern  1891  bewilligten  die  städtischen  Behörden  die 
Summe  von  482  000  %M  für  einen  prachtvollen  Neubau, 
der  jetzt  bis  zur  Vollendung  des  Sockelgeschosses  ge- 
diehen ist,  Herbst  1892  unter  Dach  gelangen  und  im 
Jahre  1893  bezogen  werden  soll.  Unter  Einrechnung 
des  Grundstückwerths  und  eines  noch  vorbehaltenen 
Flögclanbaues  würde  sich  die  Summe  auf  mehr  als 
600  000  Jt-  stellen. 

Aus  Raumgründen  konnten  nur  141  Schüler  auf- 
genommen werden,  während  etwa  70  Meldungen  un- 
berücksichtigt bleiben  mufsten.  Der  Klassenbestand 
war  folgender:  Sexta  a  und  b  GH,  Quinta  a  und  b 
78.  Quarta  a  und  b  88,  Tertia  a  und  b  95,  Secunda 
*  und  b  69,  Prima  a  und  b  94,  untere  Fachklasse  a 
und  b  67,  obere  Fachklasse  44.  Die  Abtheilung  höhere 
Bürgerschule  zählte  also  492.  die  Fachschule  101 
Schüler,  die  Gesammtanstalt  598.    Davon  waren  aus 
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Schnitt  nach 
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*  Nach  einem  dem  Verfasser  von  der  Fabrik 
feuerfester  Ziegel  Harbison  Sc  Walker  in  Pitts- 
burg h,  Pa.,  zugegangenen  Miltheilung.  Die  Fabrik 
ist  bei  der  amerikanischen  Rebe  von  einem  Theile 
der  Reisegenossen  besucht  worden.  Sie  zeichnet  sich 
durch  Grofsartigkeit  ebenso  wie  durch  Zweckmässig- 
keit der  Brennofenanlagen  aus.  Die  Fabrik  liefert 
täglich  «5  000  Ziegel. 


der  Stadt  Hagen  272.  aus  dem  Undkreiae  Hagen  132, 
aus  dem  übrigen  Westfalen  143.  aus  dem  übrigen 
Preufsen  40,  aus  dem  übrigen  Deutschland  2,  aus 
dem  Auslande  3,  so  dafs  321  auswärtige  Schüler  den 
272  einheimischen  gegenüberstehen. 

Die  giofse  Zahl  der  Primaner,  94,  wird  be- 
weisen, dafs  auch  in  der  berechtigungsarmen  Zeit 
höhere  Bürgerschulen  sehr  wohl  lebenskräftig  bestehen 
konnten.  i 

Die  obere  Fachklasse  hätte  mit  44  Schülern  schon 
seit  Ostern  1891  getheilt  werden  müssen.  Die  Gelder 
waren  bewilligt,  aber  trotz  wiederholter  Ausschreibung 
der  huchbesoldeten  Stellen  war  es  unmöglich,  ge- 
eignete Lehrkräfte  zu  rinden.  Für  Ostern  1892  sind 
jedoch  die  nothigen  Wahlen  getroffen,  so  dafs  von 
da  ab  sämmtliche  Klassen  der  Anstalt  doppelt  vor- 
handen sein  werden. 

Von  den  101  Fachschülern  besafsen  97  schon  vor 
dem  Eintritt  das  einjährige  Dienstrecht,  während  4 
andere  nach  Absolvirung  nioderer  Fachschulen  auf 
Grund  einer  Prüfung  ausnahmsweise  Aufnahme  ge- 
funden haben.  Fast  ','»  der  Fachschüler,  nämlich  60, 
haben  praktische  Arbeit  hinter  sich.  Ohne  jede 
Zwangsvorschrift  nimmt  der  Theilsatz  der  Praktiker 
regelmäßig  zu.  In  der  unteren  Fachklasse  werden  die 
Praktiker  und  Nichtpraktiker  besonders  unterrichtet, 
was  von  Ostern  ab  auch  in  der  Oberklasse  stattfinden 
wird.  In  den  Ferien  arbeiteten  mehrere  Schüler 
praktisch  und  einige  machten  als  Maschinisten  See- 
reisen nach  Amerika  und  Spanien.  Das  Militärjahr 
hatten  schon  4  Schüler  absolvirt.  Das  Alter  schwankt 
zwischen  16  und  30  Jahren. 

Von  den  Fachschülern  halten  ihre  Vorbildung 
erhalten  auf  Gymnasien  10.  auf  Realgymnasien  27, 
auf  lateinlosen  höheren  Schulen  54,  anderweiüg  4. 
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Schon  vor  der  Neuregelung  des  Berechtigungs- 
wesens besaß  die  Fachschule  eine  Reihe  von  Be- 
rechtigungen. Jetzt  ist  Einiges  dazu  gekommen,  Anderes 
erleichtert  worden. 

Ohne  auf  Berechtigungen  besonderen  Werth  zu 
legen,  wollen  wir  sie  in  ihrem  jetzigen  Bestände 
aufzählen : 

Der  erfolgreiche  Besuch  der  Unterklasse  berechtigt 
zur  Laufbahn  der  Landmesser  und  der  Mark- 
scheider. Die  Entlassungsprßfung  berechtigt:  l.zum 
S  upernumeriat  bei  der  Verwaltung  der  indirecten 
Steuern,  2.  im  Staatsbahn  wegen  zu  den  Stellen 
der  Werkstätten  Vorsteher,  technischen  Eisen- 
bahnsecretäre,  technischen  Betriebssecre- 
tärc,  3.  bei  der  Reichsmari  ne  zu  den  Stellungen 
der  Constructionssecietäre,  Werkstätten- 
Vorsteher  und  Maschinen-Ingenieur«!  bis  zum 
Stabs-Ingenieur  (mit  Majorsrang)  einschließlich. 

Durch  diese  Bestimmungen  ist  jedoch  der  Lehrplan 
nicht  beeinflußt  worden,  für  diesen  bleiben  im  Gegen- 
theil  die  Bedürfnisse  zur  Privatpraxis  maßgebend. 

D.is  Lehrercollegium  wird  von  Ostern  ab  28  hezw. 
21)  Kräfte  zählen.  Die  Modellsanimlungen  haben  im 
letzten  Jahre  eine  bedeutende  Erweiterung  erfahren. 
Schenkungen  seitens  der  Industriellen  an  Modellen, 
Zeichnungen  und  Fabricaten  sind  stets  willkommen. 

Ueber  die  bevorstehenden  Enllassungsprflfungen.  zu 
denen  sich  mehr  Schüler  als  je  gemeldet  haben,  soll  später 
besonders  berichtet  werden.  Dr.  Holzmüiler, 


Herzog  tob  Devonshire  f. 

Am  21.  December  v.  J.  starb  der  Herzog  von 
Devonshire,  dessen  Name  mit  der  englischen  Eisen- 
industrie durch  den  Umstand  auch  besonders  verquickt 
war,  dafs  er  bei  der  im  Jahre  1869  erfolgten  Gründung 
des  „lron  and  Steel  Institute"  der  erste  Vorsitzende  war. 

Der  Herzog  von  Devonshire  war  im  Jahre  1808 
geboren  und  zeigte  frühzeitig  gute  Veranlagung  für 
exaete  Wissenschaften.  Die  Stadt  Barrow-in- 
Furness,  welche  im  Jahre  1847  erst  32.r>  Einwohner 
zählte,  verdankt  ihm  ihre  jetzige  hohe  Blflthe.  Die 
Umgebung  der  Stadt  war  zwar  schon  seit  langer  Zeit 
durch  ihre  Hämalitgruben  berühmt,  allein  zu  jener 
Zeit  betrug  die  Förderung  nur  1000  t  jährlich.  Mit 
Hülfe  der  neu  angelegten  Eisenbahn  stieg  die  Pro- 
duetion  in  fünf  Jahren  auf  250000  t  im  Jahre  und 
in  weiteren  fünf  Jahren  auf  450000  t.  Es  entstanden 
zwei'  grofse  Eisen-  und  Stahlwerke  in  den  Jahren 
1859  und  1864.  die  sich  im  Jahre  1866  unter  dem 
Namen:  .Barrow  Hematite Steel  Company'  vereinigten 
und  den  Duke  of  Devonshire  zu  ihrem  Vor- 
sitzenden machten. 

Der  Verstorbene  hatte  3  Sohne  und  eine  Tochter. 
Der  älteste  Sohn  ist  der  Nachfulger  in  seiner  geschäft- 
lichen Thätigkeit;  der  zweite  Sohn  war  Lord  Frederick 
Caveudisb,  dessen  Name  eine  traurige  Berühmtheit 
durch  den  Mordanfall  im  Jahre  1882  im  Phönixpark 
erlangt  hat.  Der  jüngste  Sohn  starb  im  vergangenen 
Frühjahr. 


B  ii  c  h  e  r  s  c  h  a  ii. 


Ueber  Dampf  maschinell  mit  hoher  KoUtengeschwin-  1 
digkeit.  Von  Joh.  Radinger,  o.  ö.  Pro- 
fessor des  Maschinenbaues  an  der  k.  k.  tech- 
nischen Hochschule  in  Wien.  Mit  'J2  Holz- 
schnitten im  Text  und  8  Tabellen.  Dritte 
umgearbeitete  Auflage.  Wien  1892, 
Carl  Gerolds  Sohn. 

Vor  etwa  20  Jahren  begann  mau  die  schncll- 
gehenden  Dampfmaschinen  mit  besonderer  Berück- 
sichtigung der  darin  auftretenden  bewegten  Massen 
und  der  von  diesen  herrührenden  Drucke  zu  be» 
urtheilen.  Wenn  dann  im  Lauf»  zweier  Jahrzehnte 
diese  Betrachtungsweise  Gemeingut  aller  Ingenieure 
geworden  ist,  so  daß  man  heute  wohl  behaupten 
kann,  nur  derjenige  ist  ein  aul  der  Höhe  seiner  Zeit 
stehender  Dampfmascliinen-Conslrucleiir,  welcher  die 
hier  einschlägigen  Theorieen  sich  zu  eigen  gemacht 
bat  -  so  ist  das  unbestrittenes  Verdienst  des  hoch- 
angesehenen Verfassers  obigen  Werkes.  Die  grund- 
legenden Untersuchungen  wurden  von  ihm  mit  so 
viel  Schärfe  und  Klarheit  geführt,  dafs  die  neue  Auflage 
hierin  kein  eigentlich  neues,  sondern  nur  ein  er- 
weitertes Bild  geben  kann. 

Kein  anderes  Werk  unserer  Dampfmaschinen- 
Literatur  kann  in  gleicher  Weise  Anspruch  darauf 
machen,  dafs  seine  Ergebnisse  , Eigen tbum  der  Xatiou* 
geworden  seien.  Es  hiefse  Ueberfiüssiges  sagen,  wollten 
wir  Vorstehendem  noch  etwas  zum  Lobe  des  Werkes 
hinzufügen. 

Wenn  wir  trotzdem  nicht  überall  zustimmen 
können,  sondern  eine  abweichende  Ansicht  ausdrücken 
müssen,  so  liegt  das  vorwiegend  darin  begründet, 
dafs  der  Verfasser  sich  nicht  auf  streng  wissenschaftlich  ] 
feststehende  Betrachtungen  beschränkt,  sondern  dar- 
über hinaus  eine  Reihe  von  Sätzen  ausspricht,  die  [ 


1  zum  Theil  nur  durch  die  Praxis  gewonnen  werden 
können,  zum  Theil  auf  wenig  sicherer  hypothetischen 
Grundlage  aufgebaut  erscheinen.  Im  ersten  Abschnitt 
behandelt  der  Verfasser  das  Gesetz  der  Massen- 
drucke, dessen  bildliche  Darstellung,  sowie  die  Ver- 
einigung der  Massendrucke  mit  den  Dampfdrücken. 
Dann  weiden  die  Grenzen  der  Kolbengeschwin- 
digkeit  untersucht. 

In  einem  zugehörigen  Anhange  wird  der  Beweis 
zu  führen  gesucht,  dafs  es  für  einen  bestimmten 
Dampfdruck  eine  ganz  bestimmte  Maximal -Masscn- 
beschleunigung  gebe,  welche  der  Erhöhung  der  Uni- 
drehungszahlen  in  jedem  besonderen  Falle  eine  un- 
überschreitbare  Grenze  setze.  Bei  der  großen  Bedeutung, 
welche  diese  Untersuchungen  für  den  Bau  unserer 
modernen  Walzenzugmasehinen  haben,  wollen  wir 
hierauf  noch  zurückkommen. 

Der  bedeutende  Einfluß,  den  die  Massen  auf  die 
Gleichförmigkeil  der  Drehkräfte  haben,  erfährt 
in  den  folgenden  Abschnitten  eingehende  Würdigung. 

Die  gekuppelten  Maschinen  werden  ausführlich 
besprochen  und  ist  besonders  das  über  die  Tandem- 
maschine Gesagte  beachtenswert!].  Die  Schnelläufer 
mit  einseitig  wirkendem  Dampfdruck  werden  als  Rück- 
fall im  Dampfmaschinenbau  kurz  abgelhan.  Dann 
wendet  sich  der  Verfasser  zur  Besprechung  des  Ein- 
flusses der  Dampf verth eilung  auf  den  Gang  der 
Maschinen  und  giebt  Mittel  und  Wege  an,  eine  richtige 
Dampfvertheilung  herzustellen ,  wobei  insbesondere 
die  Notwendigkeit  frühzeitigen  Dampfein triltes  und 
weiter  genügend  geöffneter  Auslritlswege,  sowie  die 
Zweckmäßigkeit  mäßiger  Gompression  betont  wird. 
Eine  Kritik  der  gebräuchlichen  Steucrungssysleme 
schliefst  sich  an.  Von  den  Untersuchungen  über  die 
I  Wirkung  der  Gegengewichte  sind  besonders  die- 
.  jenigen  interessant,  welche  sich  auf  sehr  schnell  ge- 
!  hende  verlicale  Maschinen  beziehen. 
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Die  Berechnung  des  Schwungrades  bietet  nichts 
Neues;  sie  wird  mit  den  bekannten  vereinfachenden 
Annahmen  durchgeführt,  welche  für  einigermaßen 
gleichmäßigen  Gang  zulässig  sind. 

Manche  werthvolle  Angahe  über  Zapfen,  Kiemen. 
Seile  enthalten  die  „Constructions-Hücksichten*.  Zu 
diesem  reichen  Material  kommen  mehrere  theoretische 
Anhänge,  welche  sich  auf  die  Hauptkapitel  beziehen, 
sowie  drei  werthvolle,  umfangreiche  Tabellen  über 
Dimensionen,  Gewichte  und  sonstige  Verhältnisse  aus- 
geführter Maschinen.  Fast  durch  sämmtliche  Kapitel 
lieht  sich  wie  ein  rolher  Faden  des  Verfassers  An- 
sicht über  den  Druckwechsel  in  den  Gelenkpunkten, 
also  am  Kurbel-  und  Kreuzkopfzapfen  Es  möge  ge- 
stattet sein,  das  Wesentliche  davon  hier  wiederzu- 
geben. 

Nach  Kadinger  ist: 

a)  der  Druckwechsel  vor  Eintritt  in  den  todten 
Punkt  .ungefährlich*,  j»doch  soll  er  nur  ganz  in  der 
Nähe  des  todten  Punktes  stattfinden;  es  ist  unrichtig, 
die  Compression  wesentlich  gröfser  zu  machen,  als 
hierzu  zweckdienlich; 

b)  der  Druckwechsel  im  todten  Punkt  principiell 
richtig,  er  liegt  im  Wesen  der  Dampfmaschine  und 
findet  völlig  gefahr-  und  stofsfrei  statt; 

c)  der  Druckwechsel  nach  Ueberschreitung  des 
todten  Punktes  eine  höchste  Gefahr  für  den  Bestand 
der  Dampfmaschinen;  er  mufs  von  Stöfsen  oder  Vi- 
brationen begleitet  sein  und  wird  um  so  gefährlicher, 
je  weiter  vom  todten  Punkt  entfernt  er  auftritt ;  diese 
Gefahr  läfst  sich  durch  genaue  Lagereinstellung  nicht 
beheben,  da  hei  noch  so  geringem  Spiel  ein  Druck 
mindestens  gleich  dem  vollen  Dampfdruck  urplötzlich 
auf  die  Zapfen  wirkt. 

Unsere  Ansicht  ist  in  Kürze  folgende: 

Soll  beim  Druckwechsel  das  Schalenspiel  durch- 
laufen werden,  so  müssen  die  anfänglich  gleichen 
Geschwindigkeiten  von  Zapfen  und  Schale  verschieden 
werden.  Die  Intensität  des  Stofses  wachst  mit  der 
Helaliv-Geschwindigkeit  im  Moment  des  Auftreffens. 
Vor  und  im  todten  Punkt  steigen  die  auf  die  Massen 
wirkenden  freien  Kräfte  während  des  Durchlaufens 
jenes  Spieles  von  Null  stetig  an  —  im  ersten  Fall 
unter  dem  Kinflufs  der  Compression,  im  zweiten  unter 
dem  de*  DampfeinlrilU.  Je  langsamer  das  Ansteigen 
«lallfindet,  um  so  geringer  wird,  unter  sonst  gleichen 
Verhältnissen,  die  Relativ-Geschwindigkeit  beim  Stofse. 
Bei  allen  uns  bekannten,  gut  gesteuerten  Maschinen, 
mit  Ausnahme  der  seltenen  Fälle,  in  denen  vollkom- 
mene Cuinpression  stattfindet,  steigen  die  Dampfdrücke 
während  des  Dampfeintritts  schneller  als  während  der 
Compression.  Hierin  liegt  der  erste  Grund  dafür, 
dafs  der  Stöfs  vor  dem  T.  P.  (todten  Punkt)  sanfter 
ist  als  im  T.  P. 

In  der  Nähe  des  T.  P.  ist  die  Horizontal- 
Projection  der  Kurbelzapfengeschwindigkeit  nahezu 
gleich  Null.  Die  zum  Durcheilen  des  Schalen- 
spieles erforderliche  Zeit  ist  deshalb  direct  aus  der 
Geschwindigkeit  des  Druckanstieges  zu  bestimmen. 
Vor  dem  T.  P.  liegen  die  Verhältnisse  anders.  Die 
Horizontalgeschwindigkeit  des  Zapfens  nimmt  ab. 
Die  zum  Druckwechsel  henöthigte  Zeit  ist,  auch  bei 
gleichem  Druckanstieg,  gröfser  als  im  vorigen  Falle, 
weil  der  Zapfen  relativ  zurückweicht.  Ist  aber  diese 
Zeit  eine  gröfsere,  so  ist  die  relative  Endgeschwindig- 
keit eine  kleinere. 

Dieses  ist  der  zweite  Grund  :0r  die  gröfsere 
Sanftheit  des  Stofses  vor  dem  T.  P. 

A.  Ritter  hat  in  einer  neueren  Untersuchung 
über  den  geraden,  centralen  Stöfs  gezeigt,  dafs  die 
dabei  auftretenden  Stolsdrucke,  selbst  hei  geringen 
Geschwindigkeiten,  gauz  aulserordeiitlich  hoch  werden 
können.  Aehnlich  sind  die  Umstände  beim  Stöfs  im 
T.  P.,  da  die  gestreckte  Kurbel  im  Hauptlager  ein 
nahezu  starres  Widerlager  findet.    Die  widerstehende 


[  Masse  liegt  vorwiegend  im  Maschinenrahmen  und  dem 
damit  verbundenen  Fundament.  Bei  gehobener  oder 
gesenkter   Kurbel    ist    hingegen    die  widerstehende 

,  Masse  nur  theilweise  im  Rahmen;  ein  anderer  Tbeil 
liegt  im  Schwungradkranz.  Die  Welle  und  die  Schwung- 

I  radarme  dienen  als  zwischengelegte,  stofsmildernde 

|  Torsions-  und  Biegungsfedern. 

Für  die  Vorzüge  des  Wechsels  vor  dem  T.  P. 
ist  das  der  dritte  Grund.  Er  wird  um  so  wirksamer, 
je  mehr  die  Kurbel  von  der  Todtlage  abweicht. 

Endlich  zeigt  die  Erfahrung,  dafs  grofse  Walzen- 
zugmaschinen mit  hoher  Compression  tadellos  ruhig 
gehen,  solange  die  Condensation  abgekuppelt  ist. 
dafs  sie  aber  zu  stofsen  beginnen,  wenn  die  Conden- 
sation hinzukommt,  d.  i.  wenn  der  Druckwechsel  unter 
dem  Einflufs  des  Voreintritts,  aber,  wegen  genügender 
Voröffnung,  durchaus  nicht  nach  dem  T.  P.  erfolgt. 

Als  weiteres  Beispiel  kann  eine  grofse  Walzwerks- 
maschine gelten,  welche  hei  W)  Touren,  1500  mm  Hub 
und  5000  bis  5500  kg  bewegte  Geslängemassen,  mit 
einem  Scbalenspiel  von  vier  Zehntel  mm  beträcht- 
lich vor  dem  T.  P.  unhörbar  ruhig  wechselt.  Die 
Nachbarinnen  dieser  Maschine  bedürfen  sehr  genauer 
Schaleneinstellung,  und  deshalb  gröfser  Aufmerk- 
samkeit, um  die  Druckwechsel  in  den  T.  P.  erträglich 
zu  machen. 

In  zahlreichen  Erfahrungen  dieser  Art  liegt  für 
uns  ein  vierter  Grund,  alle  Walzenzu^maschinen  mit 
Compressionen  zu  versehen,  die  nach  Radinger  zu 
grofs  erscheinen,  und  den  T.  P.  als  Stofsort  vorsichtig 
zu  meiden. 

Praktische  Schwierigkeiten  haben  sich  bei  guter 
(Instruction  hierfür  nirgendwo  gezeigt. 

Schwieriger  zu  beurtheilen  ist  der  Stöfs  nach 
dem  T.  P.    Findet  er  in  der  Nähe  der  gestreckten 

!  Kurltellage  statt,  so  dürfte  er  unbedingt  zu  verwerfen 
sein.  Auch  im  übrigen  sind  wir  der  Meinung,  dafs 
man  ihn  vormeiden  solle,  wo  immer  es  angängig  ist. 
Für  so  ganz  gefährlich  können  wir  ihn  indefs  nicht 
halten.  Unsere  Walzwerks  -  Reversirmaschinen  mit 
Vorgelege,  sowohl  die  grofsen  zum  Walzenzug  die- 
nenden, als  auch  manche  für  Nebenzwecke,  haben 

;  sehr  häufig  diese  Art  von  Druckwechsel.  Sie  gehen 
trotzdem  seil  langen  Jahren  ruhig  und  sicher.  Die 
Gründe  hierfür  haben  eine  gewisse  Aehnlichkeit  mit 
den  vorhin  unter  Nr.  3  angeführten.  Die  meist  geringen 
rotirenden  Massen  wirken  besonders  günstig. 

Wenn  wir  auch  in  diesen  und  einigen  anderen, 
weniger  wichtigen,  Punkten  nicht  einer  Meinung  mit 
dem  Verfasser  sind,  so  empfehlen  wir  doch  jedem 
Dampfmaschinenbauer  das  eifrige  Studium  des  hoch- 
bedeutenden Werkes  —  Anregung  und  Belehrung 
bietet  es  auch  dort,  wo  die  Sätze  nicht  ganz  einwand- 

I  frei  sind. 

Düsseldorf-Balh,  den  21.  December  1891. 

C.  Kief Selbach. 


Aufserdem  sind  uns  nachfolgende  Schritten  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Aug.  Sartori,  Geh.  Conirnerzienrath,  Kiel  und 
der  Nord -Ostsee- Kanal.  Mit  3  Anlagen. 
Kiel  1891. 

K.  EFfertz,  Generaldirektor,  Was  sind  „normale" 
Kuhlenpreise?  Essen  1891,  G.  D.  Baedeker. 

Emil  Götze,  Sammelbwh  der  Bescheinigungen 
über  die  Endzahlen  aus  der  Aufrechnung  der 
Quiltungskarien  der  Invalidität*-  und  Alters- 
versicherung.   Berlin  W,  Carl  Heymann. 

Emil  Gregorovius,  Der  Himmel  auf  Erden  in 
den  Jahren  1901  bis  1912.  Leipzig  1892. 
Fr.  W.  Grunow. 
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Zum  Handelsvertrag  luil  der  Schweiz. 

Der  Ausscbufs  des  »Vereins  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen'  hat  in  seiner  um  11.  Januar 
(I.  J.  abgehaltenen  Sitzung  einstimmig  den  folgenden 
Bcschluis  gefafsl : 

»Der  Verein  hat  in  seiner  heutigen  Sitzung  fest- 
gestellt, dal's  durch  den  schweizerisch  -  deutschen 
Handelsvertrag  verschiedene  bedeutende  deutsche 
Industriezweige  aufs  schwerste  bedroht  werden,  und 
widerräth  die  Annahme  desselben  vor  einem  Zeit- 
punkt, bis  zu  welchem  sich  nach  dem  Abschlufs  der 
Handelsverträge  der  .Schweiz  mit  den  übrigen  Landern 
die  Wirkungen  derselben  auf  den  schweizerisch-deut- 
schen Handelsvertrag  überblicken  lassen.  Bin  näheres 
Kingehen  auf  die  verschiedenen  Taril Positionen  be- 
hält er  sich  vor,  weil  noch  weitere  Erhebungen  seiner- 
seits im  Gange  sind.  Kr  spricht  sich  jedoch  schon  ! 
heule  einmüthig  gegen  die  den  Veredtungsyerkehr 
betreffenden  Bestimmungen  aus,  welche  vernichtend 
für  die  Weifsweberei  und  für  die  Druckerei  baum- 
wollener Taschen-  und  Kopftücher  sind  und  welche 
nach  den  in  der  amtlichen  Denkschrift  für  den 
Veredhmgsverkehr  angefahrten  Gründen  nur  auf  un- 
vollkommene Informationen  der  deutschen  Cummissare 
zurückgeführt  werden  können.* 


Westfälische«  Kokssyndicat. 

Die  in  Bochum  am  4.  Januar  abgehaltene  Monats- 
Versammlung  des  Westfälischen  Kokssyndicats  beschlofs 
für  den  Monat  Januar  eine  20procentige  Erzeuguugs- 
einsihränkung.  Diese  erhebliche  Einschränkung  fiudet 
ihre  Erklärung  einerseits  in  einer  steigenden  Koks- 
darstellung und  andererseits  in  einen»  gewissen  Bück-  j 
gang  des  Koksverhrauchs,  namentlich  bei  der  Eisen- 
industrie. Wenngleich  trotz  der  seit  September  be-  , 
stehenden  lOprocentigen  Erzeugungseinschränkung  in 
den  ersten  elf  Monaten  1891:  3609108  t  gegen 
3520407  t,  also  88  701  t  mehr  als  in  den  gleichen 
Monaten  des  Jahres  1890  abgesetzt  worden  sind,  so 
hat  danach  die  Koksherstellung  in  erhöhtem  Mafse 
zugenommen,  wodurch  die  obige  Einschränkung  not- 
wendig wird. 


Verband  westdeutscher  Blechfabrieantcn. 

Innerhalb  des  »Verbandes  westdeutscher  Blech- 
fabricanten*  sind  Bestrebungen  zur  Bildung  eines 
Syndicats  in  die  Wege  geleitet,  über  die  vorzeitige 
Mittheilungen  in  die  Tagespres?e  gelangt  sind.  Mit 
B  >chl  äufserl  sich  darüber  die  >Köln.  Ztg.«  wie  folgt: 

„Es  scheint  mehr  und  mehr  Sitte  werden  zu  wollen, 
sich  auf  dem  Wege  des  Verlrauensbruchs  auch 
in  den  Besitz  derjenigen  Schriftstücke  unserer  Ver- 
bände zu  setzen  und  dieselben  zu  veröffentlichen, 
welche  ausdrücklich  für  die  Geheimhaltung  bestimmt 
sind.^  So  geht  jetzt  wieder  ein  Vertragsentwurf  durch 
die  Zeitungen,  welcher  der  Hauptversammlung  des 
Westdeutschen  Grobblech -Verbandes  am  11.  d.  M. 
zur  Bcrathung  unterliegen  wird.  Der  Natur  der  Sache 
gemäfs  ist  dieser  Entwurf  ein  durchaus  vertrauliches 
Schriftstück  und  ebensowenig  tür  die  Oeffentlichkeil 
bestimmt,  wie  etwa  der  Schriftwechsel  zweier  Kauf- 
leute.  die  eine  Aenderung  in  ihren  geschäftlichen 
Beziehungen  planen.    Dem  Publikum  kann  mit  einer 


Rundschau. 


Veröffentlichung  solcher  Entwürfe  um  so  weniger 
gedient  sein,  als  dieselben  in  den  allerseltenstcn  Fällen 
endgültig  in  der  vorläufigen  Fassung  ins  Leben  treten. 
So  erfahren  wir  von  durchaus  unterrichteter  Seile, 
dafs  die  Frage  der  Errichtung  eines  Grobblech-Syn- 
dicals  noch  von  sehr  vielen  Vorbedingungen  abhängig 
ist.  die  erst  erfüllt  sein  müssen,  ehe  das  Syndicat 
wirklich  errichtet  werden  kann.  Wer  den  festeren 
Zusammenschluß  von  Geschäftstreibenden  zur  Wah- 
rung berechtigter  Enverbsinleressen  nicht  böswillig 
zu  stören  beabsichtigt,  der  wird  auch  die  Versuche 
zu  einem  derartigen  Zusammenschlufs  durch  vorzeitige 
Veröffentlichung  von  Entwürfen  nicht  hintertreiben 
helfen.* 

Die  Eisen-  nnd  Stahl-Industrie  Englands  Im 
Jahre  1*91. 

Einem  Artikel  der  »lron  and  Goal  Trades  Beview« 
vom  1.  Januar  d.  J.  entnehmen  wir  die  folgenden 
Darlegungen : 

Es  ist  keine  Uebertreihung,  wenn  man  behauptet, 
dafs  das  verflossene  Jahr  der  englischen  Eisenindustrie 
eine  Enttäuschung  bereitet  bat.  Obwohl  man  am 
Anfang  des  Jahres  1891  keine  zu  grofsen,  sondern 
recht  bescheidene  Erwartungen  hegte,  so  entsprach 
dennoch  das  Ergebnifs  des  Jahres  nicht  den  Hoffnungen, 
die  man  auf  dasselbe  gesetzt  halte.  Man  kann  zwar 
nicht  sagen,  dafs  der  Geschäftsgang  ganz  schlecht  war; 
aber  immerhin  hätte  er  weit  besser  sein  können. 
Der  Absatz  hat,  besonders  nach  dem  Ausland,  bedeutend 
abgenommen.  Verschiedene  Ursachen  sind  daran 
schuld:  die  Nachwirkung  der  finanziellen  Beunruhi- 
gungen .  welche  im  letzten  Jahre  eingetreten  sind, 
die  zeitweise  fast  vollständige  Unterbrechung  der 
geschäftlichen  Beziehungen  mit  den  Südamerikanischen 
Bepubliken,  die  schlimmen  Folgen  des  Mc.  Kinley- 
Tarifs  und  der  geringere  Bedarf  unserer  Kunden  in 
den  Golonieen  und  auf  dem  Continent.  Ungeachtet 
all  dieser  Umstände  waren  jedoch  die  Preise  nicht 
geradezu  verlustbringend ,  sondern  sie  ergaben  eben 
keinen  oder  höchstens  einen  geringen  Nutzen;  in 
manchen  Fällen  wurden  aber  sogar  bessere  Preise  als 
vorher  erlangt. 

Was  die  B  oh  e i se  n  p r  od  u c  t i  o  n  betrifft ,  so 
wird  sie  für  den  Cleveland-District  auf  2  630000  tons 
gegen  2846  089  tons  in  1890  geschätzt.  Infolge  des 
Stillliegens  der  schottischen  Hochöfen  und  der  — 
im  Vergleich  mit  Cleveland-Roheisen  —  hohen  Preise 
für  schottisches  Boheisen  hat  Schottland  mehr  Cleve- 
land-Eisen als  in  früheren  Jahren  bezogen,  nämlich: 
385  000  tons  gegen  240895  Ions  in  1890.  Die  Vor- 
räthe  haben  nicht  zugenommen ,  da  Produclion  und 
Verbrauch  sich  das  Gleichgewicht  hielten.  Im  Januar 
1890  wurde  Cleveland- Eisen  zu  42  sh  6  d,  im  December 
zu  38  sb  notirt. 

Ein  Ereignifs,  zu  welchem  sich  die  soliden  Ge- 
schäftsleute beglückwünschen  können,  ist  die  voll- 
ständige Abschaffung  des  Spiels  in  schottischen  Roh- 
eisen- Warrauls;  zu  verdanken  ist  dieser  Erfolg  dem 
Vorgehen  des  Londoner  Syndicats.  Dafs  die  schottischen 
Boheisen-Warrants  eine  beinahe  unbeschränkte  Herr- 
schaft über  alle  anderen  Roheisenmärkte  ausgeübt 
haben,  scheint  jetzt  eine  Thatsache  zu  sein,  die  nur 
noch  der  Vergangenheit  angehört;  möge  es  so  bleiben! 
Die  schottische  Roheisenindustrie  hatte  unter  dem 
Streik  der  Eisenbahnarbeiter  und  dem  der  Hoch- 
ofenleitte,  sowie  unter  den  Operationen  des  Londoner 
Syndicats  sehr  zu  leiden.   Trotzdem  ist  der  Preis- 
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rürkgang  nicht  so  bedeutend  gewesen,  als  man  hatte  ' 
erwarten  dürfen.  Warrants ,  welche  zu  Beginn  des 
Jahres  mit  40  sh  21,»  d  uotirt  wurden,  gingen  bis 
tum  Marz  auf  42  sh  10  d  zurück.  Dem  Syndicat 
gelang  es,  sie  bis  auf  59  sh  (1.  Juni)  in  die  Höhe  zu 
treiben.  Von  da  an  erfolgte  ein  allmählicher  Rückgang 
und  alsdann  eine  beinahe  völlige  Stille  im  Warrant- 
Geschäft,  da  nichts  angeboten  wurde;  Warrants 
wurden  seitdem  gleichraäfsig  zu  47  sh  notirt. 

Das  Roheisengeschäfl  in  Lancashire  gestaltete  sich, 
da  es  Tora  Glasgower  Markt  sehr  beeinflufsl  wurde, 
ziemlich  ungünstig.    Ebenso  war  das  Hämatit-Roh-  1 
eisengesebäft  im  Gleveland-Bezirk  und  in  Süd -Wales 
recht  schwach. 

Von  allen  Roheisenmärkten  behauptete  der  von 
Staflbrdshire  den  festesten  Ton,  namentlich  gilt  dies 
für  Süd-Staffordshire,  wo  der  Bedarr  an  Roheisen  so 
grofs  war,  dafs  die  dortige  Production  demselben 
weitaus  nicht  genügen  konnte. 

In  fertigem  Eisen  war,  abgesehen  vom 
Slaffordshire-Uistrict .  der  Geschäftsgang  matt.  Auf 
verschiedenen  Werken  in  Cleveland  mufsle  die  Arbeit 
für  geraume  Zeit  ganz  eingestellt  werden.  In  Lan- 
cashire und  in  Schottland  war  die  l<ago  der  Werke, 
welche  fertiges  Eisen  herstellen,  erst  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Jahres  einigermaßen  befriedigend.  Günstiger 
war  der  Geschäftsgang  in  Yorkshire  und  Shropshire,  . 
und  besonders  fast  in  allen  Artikeln  in  Staffordshire,  j 
wo  bei  steigenden  Preisen  lebhafte  Thäligkeit  herrschte, 
welche  nur  in  der  Mitte  des  Jahres  etwas  schwächer 
war.   Gewöhnliches  Stabeisen  z.  B.,  das  Anfang  1891  | 


zu  5  £  15  sh  notirt  wurde,  ist  im  Laufe  des  Jahres 
allmählich  auf  G  £  5  sh  gestiegen. 

Infolge  des  Mc.  Kinl^y-Tarifs  mufste  selbstver- 
ständlich die  Stapel  •  Industrie  von  South  Wales. 
Weifsblech,  vorerst  in  eine  gedrückte  Lage  kommen. 
Aber  die  Vorräthe  in  Amerika  gehen  zu  Ende,  und 
es  ist  einstweilen  keim»  Aussicht  vorhanden,  dafs 
sich  dort  eine  grofsartige  Weifsblech- Industrie  ent- 
wickeln wird. 

Die  Stahlwerke  halten  im  Jahr  1891  nicht 
so  viel  zu  thun,  wie  im  Jahr  vorher.  Manche  Werk«« 
mufsten  auf  längere  Zeit  geschlossen  werden,  wieder 
andere  waren  nur  unregelmäfsig  beschäftigt,  und  nur 
eine  kleine  Anzahl  hatte  reichlich  zu  thun.  Erst  in 
der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  sind  den  Fabricanlen, 
welche  Schiffbaumaterial  herstellen,  grofsere  Aufträge 
zu  theil  geworden.  Das  Geschärt  in  .Stahlschienen 
war  anhallend  matt.  Was  die  einzelnen  Industrie- 
centren  betrifft ,  so  hatten  am  wenigsten  unter  dem 
flauen  Geschäftsgang  der  Sheftielder  und  der  Furness- 
District  zu  leiden. 

Die  Schiffbau-Industrie  ist  zwar  im  ab- 
gelaufenen Jahr  nicht  andauernd  gut  beschäftigt 
gewesen ;  aber  im  allgemeinen  war  doch  beinahe 
ebensoviel  zu  thun,  wie  1890.  Dagegen  sind  für  das 
laufende  Jahr  die  Aussichten  weniger  günstig. 

Die  Maschinenbau -  Anstalten,  und  die 
Werke,  welche  Lokomotiven  und  Eisen- 
bahnwagen herstellen,  haben  mit  geringen  Unter- 
brechungen fast  im  ganzen  Jahr  reichlich  Beschäftigung 
gehabt. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  über  die  Yoratand*sltzun»r  am  ».  Januar 
1392  Im  Restaurant  Thürnagel  in  Rflnseldorf. 

Anwesend  wind  die  HH.  Dircctor  Servaes,  Vor- 
sitzender, Boecking,  Brauns,  Frank,  Kamp, 
CLueg,  H.  Lueg.  Als  Gäste  die  HH.  Dr.  Rentzsch, 
Ingenieur  Schrödter  und  der  Geschäftsführer  Dr. 
Beumer. 

Entschuldigt  haben  sich  die  HH.  Baare,  Goecke, 
Dr.Goose,  Jen cke,  K lüpf el,  Kreutz,  Masse ncz. 
Wiethaus. 

Die  Herren  Mitglieder  des  Vorstandes  waren  zu  dieser 
Sitzung  durch  Schreiben  vom  5.  d.  M.  eingeladen. 
Die  Tagesordnung  war  wie  folgt  festgestellt: 

1.  Geschäftliche  Mittheilungen. 

2.  Vorberathung  der  Tagesordnung  für 
die  Plenarversammlung  des  Deutschen 
Handelstages: 

a)  die  Verwendung  der  Ueberschüsse  aus  der 
Verwaltung  der  Staatsbahnen; 

b)  die  Veranstaltung  einer  GeWerbeausstellung 
in  Berlin; 

c)  die  Herabsetzung  der  Fernsprechgebühren; 

d)  die  Einführung  einer  einheitlichen  Zeit  in 
Deutschland; 

e)  die  Gesetzentwürfe,  betr.  die  Telegraphen- 
anlagen  und  die  Anlage  von  Elektricitäts- 
werken ; 

0  der  Gesetzentwurf,  betr.  die  Gesellschaften 
mit  beschränkter  Haftpflicht; 

g)  der  Gründungsvorschlag  einer  Schutzgesell- 
schaft für  fremdländische  Wertpapiere. 


Zu  1  der  Tagesordnung  theilt  der  Geschäftsführer 
mit,  dafs  ein  Rundschreiben  des  »Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahl-Industrieller«,  betr.  die  bevorstehen- 
den Verordnungen  »über  die  Arbeit  an  Sonu- 
und  Feiertagen  auf  Grund  der  §§  105a  —  Ii  der 
Gewerbeordnung«  eingegangen  sei.  Es  wird  be- 
schlossen, eine  aus  der  »Nordwestlichen  Gruppe«  und 
dem  ^Verein  deutscher  Eisenhüttenleute«  zu  errich- 
tende Commission  mit  der  Erledigung  dieses  Rund- 
schreibens zu  beauftragen.  Seitens  der  Nordwest- 
lichen Gruppe  werden  zu  Commissionsmitgliedern  er- 
nannt die  Herren  Generaldirector  Brauns,  Assessor 
a  D-  Klüpfel  und  Generaldirector  Wiethaus.  Den 
Vorsitz  in  dieser  Gommission  übernimmt  Herr  Corn- 
merzienrath  C  Lueg  in  Oberhausen.  Aufserdem 
haben  an  den  betreffenden  Rerathungen  die  Geschäfts- 
führer der  beiden  genannten  Vereine  theilzunehmcn. 

Einen  Entwurf  betr.  die  »Vorschriften  über 
die  Ausbildung  für  den  technischen  Beamten- 
dienst auf  preufsischen  Privateisenhütten- 
werken«, beschließt  der  Vorstand  im  Einverständnifs 
mit  dem  »Verein  deutscher  Eisenhüttenleute«  in  ab- 
lehnendem Sinn  zu  beantworten,  da  ein  Bedürfnifs 
für  solche  Vorschriften  seitens  der  rheinisch -west- 
fälischen Eisen-  und  Stahlindustrie  nicht  anerkannt 
werden  könne. 

Zu  2  der  Tagesordnung  wird  bezüglich  der  Plenar- 
versammlung des  Deutschen  Handelstags  den  Delegirten 
aufgegeben: 

a)  betreffs  der  Verwendung  der  Ueberschüsse 
aus  der  Verwaltung  der  Staatsbahnen  die 
Notwendigkeit  zu  betonen,  dafs  hinfort  der 
gröfste  Theil  der  Eisenbahnflborschüsse  nicht  mehr 
in  den  allgemeinen  Staatssäckel  fließe,  sondern 
wie  es  bei  den  Verhandlungen  über  das  Eisen- 
bahngarantiegesetz ausdrücklich  seitens  der  Staats, 
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regierung  zugesichert  worden,  zu  nennenswerthen 
Tilgungen  der  Kapitalschuld,  7ur  Verbesserung  und 
Vereinfachung  des  Uelriebs  und  zur  Herabsetzung 
der  Frachtsätze  verwendet  werde,  und  es  weiter- 
hin als  erforderlich  zu  bezeichnen,  dafs  der  Chef 
der  Eisenbahnverwaltung  thunlichst  freie  Hand 
über  seine  Einnahmen  erhalte; 

b)  betreffs  der  Veranstaltung  einer  Gewerbe- 
ausstellung  in  Berlin  an  dem  ablehnenden 
Standpunkt  der  Nordwestlichen  Gruppe  festzu- 
halten, und  den  Beschluß  des  Central verhands 
deutscher  Industrieller  zu  vertreten,  welcher  lautet: 

,In  Erwägung,  dafs  dem  Unternehmen  einer 
Ausstellung  in  Berlin,  mag  sie  eine  nationale 
oder  internationale  sein,  in  vorbereitender  Weise 
überhaupt  nicht  näher  getreten  werden  kann, 
solange  die  Aufbringung  des  benöthigleu  und 
zweifeltos  aufserordentlich  hohen  Garantietonds 
nicht  sicher  gestellt  ist,  dafs  eine  Betheiligung 
der  Industrie  an  der  Aufbringung  dieses  Fonds 
mit  Rücksicht  aur  die  derselben  durch  die  Be- 
schickung der  Ausstellung  ohnehin  erwachsen- 
den bedeutenden  Kosten  in  nennenswerthem 
Mafse  nicht  zu  erwarten  ist,  hat  der  Centrai- 
verband zunächst  die  Bereitstellung  des  be- 
treffenden Garantiefonds  von  den  betreffenden 
Stelle»  zu  erwarten,  und  sieht  derselbe  bis  dahin 
davon  ab,  in  der  Frage  der  Veranstaltung  dieser 
Ausstellung  bestimmte  Stellung  zu  nehmen"; 

c)  betreffs  der  Herabsetzung  der  Fernsprech- 
gebühren und 

d)  der  Einführung  einer  einheitlichen  Zeit 
in  Deutschland  ihre  Abstimmung  vom  Wort- 
laut der  von  den  Berichterstattern  einzubringenden 
Beschlufsanträge  abhängig  zu  machen; 

e)  bezüglich  der  Gesetzentwürfe,  betr.  die  Tele- 
graphenanlagen und  die  Anlage  von  Elek- 


t rieitä t swerken.  den  von  Hrn.  Dr.  Siemens 
gestellten  Beschlufsanträgen  zuzustimmen; 

f)  bezüglich  des  Gesetzentwurfs,  betr.  die  Ge- 
sellschaften mit  beschränkter  Haftpflicht, 
die  Notwendigkeit  zu  betonen,  das  Handelsrecht 
durch  die  Einführung  neuer  Gesellschaftsformen 
zu  ergänzen;  und 

g)  bezüglich  des  Gründungsvorschlags  einer 
Sch  utzgesellschaft    für  fremdländische 
Werthpapiere  eventuell  dem  Bescblufsantrag 
des  betr.  Berichterstatters  zuzustimmen. 
Sodann  werden  die  HH.  Servaes,  Brauns, 

C.  Lueg,  Beumer  zur  Plenarversammlang  des 
Handelstags  delegirt  und  die  Verhandlungen  um 
2','j  Uhr  Nachmittags  geschlossen,  nachdem  noch  eine 
Anregung  des  Hrn.  Generaldirectitr  Kamp,  betr.  die 
Tarifermäfsigung  für  Vitriolsendungen,  zu  Pro- 
tokoll genommen  worden  war. 

gez.  A.  Serraes.  gez.  Dr.  Beumer. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Dahl,  Franz,  Betriebsinffcnieur  der  Volklinger  Eisen- 
hütte, Völklingen  a.  d.  Saar. 

Hartmann,  Ernst,  Langscheder  Walzwerk,  Düsseldorf, 
Jacobislrafse  26. 

HarUhorn,  Joseph,  Stowe  P.  O.  Montgomery  County, 
Pennsylvania  (V.  St.  A  ). 

Suhlin,  Axel,  Ingenieur  der  International  Ore  Separating 
Co.    l.r>  State  Sir  ,  New  York. 

Ue Miny,  Edward,  A.,  1110  North  24  th  Str.,  Birming- 
ham, Alabama  (U.  St.  A  ). 

Vosmaer,  A  ,  Director  der  Haagschen  Plateelbakkerij 
»Rozenburg€,  Haag. 


Die  nächste 

HauptversammluDg  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  statt  am 

Sonntag  den  31.  Januar  1892,  12  Uhr  Mittags, 

in  der 

Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Tages -Ordnung: 

1.  Ueber  Pressen  mit  hohem  Wasserdruck  im  Hüttenbetriebe.  Horr 
R.  M.  Daelen. 

2.  Ueber  die  Verwendung  von  Eisen  und  Holz  im  Eisenbahn  -  Oberbau. 

Herr  A.  Haar  mann. 

3.  Mittheilungen  über  die  Fortschritte  in  Koksofeneinrichtungen  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse.  Herr 
Fritz  W.  Lürmann. 
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Ccmmieeiona-Yerlag  von  A.  Bagel  in  DoeaeWorf. 
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12.  Jahrgang. 


Die  Luftdruckbremsen  für  Eisenbahnfahrzeuge  von  Westing- 

hou8e  und  Carpenter. 


is  ist  wohl  nur  selten  und  kann  im 
allgemeinen  auch  nicht  erwartet  wer- 
den, dafs  weitere  Kreise  sich  für  Ein- 
richtungen an  den  Betriebsmitteln  der 
Eisenbahnen  interessiren:  wenn  aber  eine  Frage, 
welche  solche  Einrichtungen  betrifft,  so  oft  und 
zum  Theil  sehr  lebhaft,  sogar  in  politischen 
Tagesblättern  erörtert  wurde,  wie  die  Krage  nach 
der  besten  durchgehenden  Bremse  für  schnell- 
fahrende Eisenbahnzüge,  dann  darf  wohl  an- 
genommen werden ,  dafs  auch  andere  Personen 
als  Fachleute  den  Wunsch  haben,  Kenntnifs  zu 
erlangen  von  den  umstrittenen  Einrichtungen. 
Von  dieser  Voraussetzung  ausgehend ,  soll  im 
Nachstehenden  versucht  werden,  das  Wesen  der 
hauptsächlich  in  Frage  kommenden  Bremsvorrich- 
tungen zu  erläutern. 

Schon  vor  langer  Zeit  war  das  Bedürfnifs 
nach  einer  Bremsvorrichtung  fühlbar  geworden, 
welche  es  gestattete,  die  sämmtlichen  in  einem 
Eisenbahnzuge  befindlichen  Bremsen  allein  durch 
den  Locomotivführcr  bedienen  zu  lassen,  um  den 
Führer  unabhängig  zu  machen  von  den  Bremsern 
und  um  eine  möglichst  rasche  Bremsung  im 
Falle  einer  Gefahr  bewirken  zu  können.  Ver- 
schiedene Bremsvorrichtungen  wurden  für  diesen 
Zweck  erfunden  und  es  liefs  schon  im  Jahre 
1877  die  preußische  Eisenbahn -Verwaltung  auf 
der  Main -Weser -Bahn  bei  Kassel  mit  besseren 
dieser  Bremren  Versuche  in  besonderen,  damit 
ausgerüsteten  Zügen  anstellen. 

Da  die  preußische  Eisenbahn- Verwaltung  sich 
nicht  damals  schon  für  eine  bestimmte  Bremse 
entscheiden  konnte,  wurden  im  Jahre  1881  die  Ver- 
111. .i 


suche  in  gröfserem  Maßstäbe  im  Directionshezirke 
Berlin  wieder  aufgenommen  und  führten  dazu, 
dafs  die  preufsische  Eisenbahn -Verwaltung  sich 
zur  alsbaldigen  Einführung  der  Carpenterbremsc 
entschloß.  Die  genannte  Verwaltung  hat  sich 
ein  unstreitiges  Verdienst  dadurch  erworben,  dafs 
sie,  statt  der  weiteren  Entwicklung  der  Bremsen 
noch  fast  ein  Jahrzehnt,  wie  andere  Verwaltungen, 
abwartend  zuzusehen,  schon  frühe  die  ausge- 
dehntere Einführung  einer  durchgehenden  Bremse 
beschloß  und  damit  die  allgemeine  Einführung 
solcher  Bremsen,  welcher  Art  sie  immer  seien, 
aufs  mächtigste  förderte,  so  daß  heute  die  Aus- 
rüstung schnellfahrender  Personenzüge  mit  durch- 
gehenden Bremsen  nicht  mehr  in  das  Belieben 
der  Verwaltungen  gestellt,  sondern  durch  das  Bahn- 
polizei-Beglement  für  die  Eisenbahnen  Deutsch- 
lands vorgeschrieben  ist.*  Und  dies  Verdienst 
wird  durch  nichts  und  auch  dadurch  nicht  ge- 
schmälert, daß  vielleicht  heute  andere  Brems- 
vorrichtungen infolge  der  inzwischen  erlittenen 
wesentlichen  Verbesserungen**  die  Carpenter- 
bremse  von  1881  überholt  haben. 


*  Im  §  12,  Alis.  7  des  Bahnpolizei  -  Reglement* 
für  die  Eisenbahnen  Deutschlands  ist  bestimmt .  dafs 
Personenzüge,  welche  mit  mehr  als  60  km  Geschwindig- 
keit in  der  Stunde  fahren,  mit  durchgehenden  Bremsen 
ausgerüstet  sein  müssen,  und  im  §  12  Abs.  8  ist  vor- 
geschrieben, daß  die  Bremsen  eines  Zuges  mit  durch- 
gehender Bremse  auch  einzeln  mit  der  Band  müssen 
bedient  werden  können. 

**  Verbessertes  Anstell ventil  bei  der  Westinghouse- 
bremse für  kürzere  Züge;  Schnellbremse  von  Wesling- 
house,  .Soulerin,  Carpenter;  Selbstthätigkeit  der  Luft- 
saugebremsen u.  s.  w. 
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Wie  gesagt,  handelte  es  sich  in  erster  Reihe 
um  eine  durchgehende,  vom  Locomotivführer 
allein  zu  handhabende  Bremse,  aber  gleichzeitig 
wurde  auch  der  Wunsch  laut,  die  Bremse  so 
eingerichtet  zu  haben,  dafs  sie  durch  jede  im 
Zuge  befindliche  Person  in  Thätigkeit  gesetzt 
werden  könne,  dafs  sie  sogar  ohne  Zuthun  eines 
Menschen  selbst thülig  zur  Wirksamkeit  gelangen 
müsse,  wenn  durch  irgend  einen  Unglücksfall 
eine  Zugtrennung  eintreten  sollte. 

Die  letztere  Eigenschaft  giebt  uns  die  Ver- 
anlassung, die  durchgehenden  Bremsen  zu- 
nächst einzutheilen  in  selbstthätige  und  nicht- 
selbstthätige. 

Die  weitere  Einteilung  wird  sich  dann  nach 
den  verschiedenen  Arten  der  Betriebskraft  zu 
richten  haben,  so  dafs  sich  das  untenstehende* 
Uebersichtsbild  ergiebt. 

Zur  Zeit  der  Versuche  gab  es  selbstthätige 
Luftsaugebremsen  noch  nicht,  und  da  sich  die 
durchgehenden  Gewichts-  und  Reibungsbremsen** 
für  Hauptbahnen  nicht  eigneten,  so  blieben  zur 
engeren  Wahl  nur  die  Luftdruckbremsen  und 
zwar  die  von  Westinghouse  und  Carpenter. 
Lassen  wir  daher  von  vornherein,  weil  sonst  zu 
weit  führend ,  hier  alle  Bremsen  bis  auf  die 
letztgenannten  aufser  Betracht  und  wenden  uns 
der  Besprechung  dieser  mit  ihren  Abänderungen 
und  der  aus  der  Carpenterhremse  hervorgegangenen 
und  an  manchen  Bahnen  an  deren  Stelle  ge- 
tretenen Schleiferbremsc  zu. 

Die  durchgehenden  Luflbrcmsen  verlangen, 
dafs  von  der  Locomotive  ausgehend  eine  Luft- 
leitung unter  dem  ganzen  Zuge  hingeführt  wird. 
Es  sind  deshalb  alle  Wagen,  die  in  Zügen  mit 
durchgehenden  Bremsen  laufen  sollen,  mit  einer 
Rohrleitung***  zu  versehen,  welche  unter  dem 
Wagen  liegt  und  an  der  Stirnseite  desselben 
endigt.     Verbunden  werden  die  Leitungen  der 


*  Durchgehende  Brümsen. 


 «elbsttl.Mig« 

(iewichtsbr. 


nirMeelbstthtttipi' 


Luttbr. 


I 


Luftdruck  Luflsatige 


Landrudi 

JL 


ITestinghowKf,  Kortimr,  Va-     WäaUngfa!     Hnr.1v,  Körting, 
cuuiu  brakc 


(jirpcnl 
Scbleil 


iter. 


br-kc 


Company. 
Kam  es. 

•*  Reibungsbremse  von  H  e  b  e  r  I  e  i  n  .  be- 
welcher  die  lebendige  Kraft  des  Zuges  nutzbar  gei 
macht  wird,  und  Gewichts  bremse  von  v.  Borries 
sind  auf  Nebenbahnen  vielfach  in  Gebrauch. 

**•  Um  auch  Wagen  —  es  handelt  sich  namentlich 
um  Eilgut-  und  Viehsendungen  —  in  Personenzügen 
befördern  zu  können,  die  keine  feste  Leitung  besitzen, 
werden  den  in  Betracht  kommenden  Stationen  lose 
Rohrleitungen  überwiesen ,  die  mit  Schraubzwingen 
an  den  Bufferbohlen  vorübergehend  befestigt  werden 


einzelnen  Wagen  durch  Gummischläuche*  und 
leicht  zu  lösende  Schlauchkupplungen,  für  welche 
von  dem  Verein  deutscher  Eisenbahn- Verwaltungen 
bestimmte  Firmen  vorgeschrieben  sind.** 

Bei  den  Luftdruckbremsen  wird  durcli  eine, 
an  der  Locomotive  angebrachte,  durch  Dampf 
betriebene  Luftpumpe***  (Abbild.  1)  Luft  bis  zu 
8  Atmosphären  Pressung  in  einen ,  ebenfalls  an 
der  Locomotive  befindlichen  Hauptbehäller  ge- 
drückt, von  welchem  aus  mittels  der  vorerwähnten 
Rohrleitung  und  entsprechender  Zweigleitungen 
die  geprefste  Luft  den  Bremscylindern  der  Brems- 
wagen zugeführt  werden  kann. 

Der  Unterschied  der  selbsttätigen  Luftdruck- 
bremsen von  Westinghouse  und  Carpenter  — 
die  Schleiferbremsc  ist  der  Carpenterbremsc  sehr 
ähnlich  —  liegt  nun  im  wesentlichen  darin,  dafs 
bei  Carpenter  die  Druckluft  den  Bremscylindern 


<5«t> 


Abbild.  1. 

unmittelbar  durch  die  Hauptleitung  zuströmt, 
während  sie  bei  der  Weslinghouse-Bremse  zu- 
nächst unter  Durchstreichen  eines  Ventils  (triple 
valve)  des  sog.  .Functions-  oder  Anstell- Ventils* f 
in  einen  Luflbehälter  geht,  der  sich  unter  jedem 
Bremswagen  neben  dein  Bremscylinder  befindet. 
Dieses  Ventil ,  welches  ursprünglich  so  einge- 
richtet war,  dafs  durcli  selbiges  nur  vollständige 
Verbindung  des  Hülfsbehälters  mit  der  Haupt- 
leitung oder  mit  dem  Bremscylinder  ermöglicht 
war,  ist  neuerdings  dahin  vervollkommnet ,  dafs 
mittels  desselben  nach  Wunsch  auch  nur  eine 
geringfügige  Zuströmung  von  Bremsluft  zum 
Bremscylinder  herbeigeführt  und  somit  nurmäfsiges 
Anziehen  der  Bremse  erzielt  werden  kann. 

Das  Anstellen  bei  der  Bremse  geschieht  durch 
ganze?  oder  theilweises  Entleeren  der  Hauptleitung 
und  hier  liegt  die  Ursache  der  verschiedenen 
Schnelligkeit  der  Bremswirkung  der  beiden  Brem- 
sen: denn  die  Bremse  (Carpenter),  bei  welcher 
die  Luft  aus  dem  Hauptrohr  ganz  entweichen 
mufs,  wenn  volle  Bremsung  eintreten  soll,  wird 


*  In  neuester  Zeit  hat  man  Versuche  gemacht, 
statt  der  immerhin  leicht  zu  beschädigenden  Gummi- 
schläuche gelenkartig  verbundene  Metallrohrslücke  zu 
verwenden.    S.  Glasers  Annale  n  Nr.  242  (18S7).  S.  24. 

**  S.  Organ  f.  E  1887.  S.  23  und  §  85  und  86 
zu  den  »Technischen  Vereinbarungen«  v.  1889. 

•••  Die  gezeichnete  Pumpe  ist  die  von  Carpenter, 
welche  aber  der  von  Westinghouse  und  Schleifer 
ähnlich  ist. 

t  S.  Organ  f.  E.  1882,  Seite  37  u.  s  w.,  und  Organ 
f.  E.  1890,  Seite  169. 
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namentlich  in  den  hinteren  Theilen  eines  langen 
Zuges  langsamer  zur  Wirkung  kommen,  als  die 
Bremse  (VVestingliouse),  die  nur  ein  theilweises 
Entleeren  der  Hauptleitung  erfordert. 

Wie  Abbild.  2  erkennen  läfst,  befinden  sich 
an  dem  Bremscylindcr  von  Westin ghousc 
2  Kolben,  deren  Stangen  mit  den  Bremshebeln 
einer  Radbremse  in  Verbindung  gebracht  werden. 
Federn  drücken  die  Kolben,  wenn  kein  Luftdruck 
in  dem  Räume  zwischen  denselben  vorhanden, 
gegen  einander  und  lösen  die  Bremsen,  beziehungs- 
weise halten  sie  gelöst.  In  diesem  Falle  steht 
die    zum    Bremscylinder    führende  Rohrleitung 


Abbild.  2. 

vermittelst  des  Anstellventils  mit  der  freien  Luft 
in  Verbindung,  während  durch  dasselbe  Ventil 
dem  Lufthehälter  Luft  zuströmt. 

Sollen  nun  die  Bremsen  angelegt  werden, 
so  läfst  der  Locomotivführer  durch  einen  auf 
der  Locomotive  angebrachten  Hahn  Luft  aus  dem 
Hauptrohr  entweichen  und  dadurch  wird  alsbald, 
bei  einer  im  Hauptrohr  stattgefundenen  Druck- 
verminderung um  Ä/j  bis  1  Atmosphäre,  die  Um- 
stellung der  verschiedenen  Anstellventilc  dahin 
bewirkt,  dafs  nunmehr  geprefste  Luft  aus  den 
einzelnen  Luftbehältern  in  die  zugehörigen  Brems- 
cylinder  strömen  und  die  Bremsklötze  an- 
drücken kann. 


Durch  Zulassen  neuer  Rrefsluft  von  dem 
Hauptbehälter  der  Locomotive  her  werden  die 
Anstellventile  wieder  umgesteuert,  das  Hauptrohr 
mit  den  Luftbehältern  und  die  Bremscylinder 
mit  der  freien  Luft  in  Verbindung  gesetzt. 

Ist  die  aus  dem  Hauptrohr  auszulassende 
Luflmengc  vergleichsweise  auch  klein,  so  wird 
bei  einem  sehr  langen  Zuge  doch  eine  verhält- 
nifsmäfsig  grofse  Menge  Luft  an  der  Locomotive 
ausströmen  müssen,  bis  auch  die  letzten  Bremsen 
zur  Wirkung  gelangen,  und  der  Zeitunterschied 
zwischen  Anlegen  der  Bremsklötze  am  ersten 
und  am  letzten  Wagen  wird  unter  Umständen, 
wie  sie  bei  langen  Güterzügen  vorliegen  würden, 
doch  noch  grofs  genug  sein,  um  die  sonst  schnell 
wirkende  Bremse  nicht  verwendbar  erscheinen 
zu  lassen. 

Als  deshalb  in  Amerika  die  Aufgabe  gestellt 
wurde,  auch  für  einen  langen  Güterzug  eine 
brauchbare  Luftbrernse  zu  schaffen,  hatWesting- 
housc,  wie  Andere,  zunächt  versucht,  auf  elek- 
trischem Wege,  also  fast  gleichzeitig,  die  sämml- 
liehen  Anstellventile  und  damit  die  Bremsen 
anzustellen.  Wenn  die  Versuche  auch  gelangen, 
so  war  doch  auf  eine  allgemeine  Einführung  auch 
noch  der  Eleklricität  bei  der  Bremsfrnge  kaum 
zu  rechnen,  und  Westinghouse  ging  deshalb 
daran,  seine  ursprüngliche  Bremse  zu  verbessern, 
um  sie  auch  für  vorliegenden  Zweck  ohne  Elek- 
lricität brauchbar  zu  machen. 

Nach  darüber  vorliegenden  Berichten*  hat 
Westinghouse  seinen  Zweck  und  zwar  vollständig 
dadurch  erreicht,  dafs  er  die  aus  dem  Haupt- 
röhre  beim  Bremsen  auszulassende  Luft  nicht 
ganz  allein  aus  dem  Bremshahn  auf  der  Loco- 
motive in  die  freie  Luft,  sondern,  dafs  er  sie 
vermitteist  der  etwas  abgeänderten  An- 
stellvenlile  in  die  zugehörigen  Brems- 
cylinder  entweichen  läfst  und  sie  so  nutzbar 
macht. 

Die  Gesammtanordniing  der  Bremsvorrichtung 
isl  infolgedessen  die  in  Abb.  3  ersichtliche  ge- 


*  S.  Glasers  Annalen  1888,  Seite  61  und  172,  und 
Organ  f.  E.  1888,  Seite  200.  Die  Zeil,  welche  ver- 
nietet zwischen  dem  Anlegen  der  ersten  und  letzten 
bremse  eines  100  Achsen  langen  Güterzuges  beträgt 
nur  2  bis  3  Secunden. 


Abbild.  3 
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worden:  Breroscy linder,  Luftbehälter  und  An- 
stellventil sind  zu  einem  Stücke  vereinigt.  Das 
durch  den  Luftbehälter  hindurchgehende  Rohr 
vermittelt  die  Verbindung  des  Bremscylinders  mit 
der  Hauptleitung  und  auch  mit  dem  Luftbehälter. 

Bezüglich  der  näheren  Beschreibung  des  Anstell- 
ventils wird  auf  die  angegebenen  Quellen  verwiesen. 

Einfacher  als  bei  Westinghouse  gestaltet  sich 
die  Sache  bei  C  a  r  p  e  n  t  e  r.  Dessen  Bremscylinder 
(Abb.  4)  enthält  einen  Kolben,  welcher,  wenn 
die  Bremse  gelöst  ist,  durch  die  aus  dem  Haupt- 


luftrohr zugeströmte  Prefsluft  soweit  vorwärts 
geschoben  ist,  als  eine  angebrachte  Hub- Begren- 
zung zuläfst;  in  dieser  Lage  steht  er  über  einer 
in  derCylinderwand  hergestellten  Nuth /".  (Abb.  4a.) 

Es  ist  somit  der  Prefsluft  ermöglicht ,  aus 
dem  Baume  hinter  dem  Kolben  in  den  Raum 
vor  dem  Kolben**  zu  gelangen,  so  dafs  einige 

**  Die  Bremsen,  welche  mit  Luftdruck  bezvr.  mit 
Lufl Verdünnung  auf  beiden  Seiten  des  Kolbens  ar- 
beiten, nennt  man  im  Gegensalz  zu  anderen  Zwei- 
kammerbremsen. 


Zeit  nach  Einlafs  der  Prefsluft  vor  und  hinter 
dem  Kolben  gleicher  Druck  herrscht. 

Sobald  nun  behufs  Anstellung  der  Bremsen 
die  Luft  vermittelst  des  auf  der  Locomotive  be- 
findlichen Bremshahns  (Abb.  5)  aus  dem  Haupt- 
rohre entfernt  wird  —  und  dies  mufs  vollständig 
geschehen,  wenn  die  Bremse  voll  zur  Geltung 
kommen  soll  —  entweicht  auch  die  Luft  aus 
dem  hinleren  Cylinderraum,  und  die  im  vorderen 
befindliche  treibt,  sich  ausdehnend,  den  Kolben 
rückwärts  und,  sich  selbst  den  Ausgang  in  das 
Hauptrohr  absperrend,  über  die  Nuth  f  fort  und 
zieht  die  Bremsklötze  an.  Durch  Herstellung 
der  Verbindung  zwischen  Luftbehälter  an  der 
Locomotive  und  dem  Huuptrohr  wird  durch  die 
stärker  gespannte  Luft  der  Kolben  wieder  in 
seine  Ruhelage  (bei  loser  Bremse)  zurückgebracht. 

Während  bei  der  Westinghousebremse  wegen 
der  zur  Bewegung  der  Bremskolben  zur  Verfügung 
stehenden,  verhältnifsmäfsig  grofsen  Menge  Luft 
den  Kolben  ein  so  grofser  Hub  gestattet  werden 
kann,  dafs  auch  bei  abgenutzten  Bremsklötzen 
immer  noch  festes  Anziehen  erfolgt,  liegt  bei 
Carpenter  und  Schleifer  die  Notwendigkeit  vor, 
dafür  zu  sorgen,  dafs  der  Abstand  der  gelösten 
Bremsklötze  von  den  Rädern  ein  gewisses  Mafs 
nicht  überschreitet.  Carpenter  sowie  Schleifer 
verwenden  aus  diesem  Grunde  Stellvorrichtungen, 
welche  ein  selbstthätiges  Nachstellen  der  Brems- 
klötze beiw.  Verkürzen  der  Kolben  oder  Zug- 
stangen bewirken.  Die  Abbildungen  6  und  7 
lassen  erkennen,  in  welcher  Weise  die  Carpenler- 
Bremse  bei  Personenwagen  der  preufsischen 
Staatsbahnen  angebracht  ist. 

Ebenfalls  aus  Anlafs  der  amerikanischen  Ver- 
suche mit  Güterzugbremsen  hat  Carpenter  eine 


Digitized  by  Google 


Februar  1892. 


.STAHL  UND  EISEN.' 


Nr.  3.  109 


Abbild.  8. 


Schnellbremse*  entworfen,  bei  welcher  aber 
der  Zweikammer-Grundsatz  aufgegeben 
und  ganz  wie  bei  Westinghouse  ein  Hülfsbehälter, 
ein  einkatnmeriger  Bremscylinder  mit  Feder  und 
ein  Anstellventil  verwendet  wird.  An  letzlerem 
rühmt  der  Erfinder  die  Einfachheit  (S.  Abb.  8). 
Ein  Unterschied  liegt  darin,  dafs  die  Luft  aus 
der  Hauptleitung  nicht  in  den  Bremscylinder  ge- 
schickt wird,  sondern  ins  Freie.** 


Abbild.  !». 


Wie  schon  früher  bemerkt,  ist  die  Schleifer- 
bremse der  Carpenterbremse  sehr  ähnlich ,  sie 
ist  eigentlich  aus  dieser  hervorgegangen ;  in  der 
Art  ihrer  Wirksamkeit  sind  beide  Bremsen  ganz 
gleich,  der  Hauptunterschied  besteht  in  Einzelheiten. 

*  Nach  Versuchen,  welche  in  Berlin  gemacht 
sind,  soll  die  Carpenter-Schnrllbremse  der  Wesling- 
house-Schnellbremse  nicht  nachstehen  und  auch  ein 
gutes  Zusammenwirken  mit  dieser  ermöglichen.  Bei 
einem  Zuge  von  50  Wagen  sollen  von  dem  Augen- 
blick des  Anstellens  der  Bremse  durch  den  Kührer 
bis  zum  Anlegen  auf  die  Bremsklötze  der  letzten 
Bremse  nur  2  Secunden  vergangen  sein. 

••  Ganz  neuerdings  hat  Carpenter  noch  eine 
Scbnellbremse  vorgeschlagen ,  welche  sich  von  der 
Westinghousebremse  kaum  noch  unterscheidet.  Auch 
hei  ihr  soll  aus  der  Leitung  beim  Anstellen  der 
Bremsen  die  Luft,  in  den  Bremscylinder  entweichen. 
Versuche  mit  dieser  Bremse  sind  noch  nicht  bekannt  | 


Wie  Abb.  9  erkennen  läfst,  erscheint  der 
Bremscylinder  dadurch  einfacher,  dafs  die  Schalt- 
vorrichtung von  der  Kolbenstange  getrennt  und 
die  Stellvorrichtung  für  die  Bremsklötze  aufser- 
halb  des  Cylinders  angebracht  ist.  Die  Kolben- 
stange ist  durch  einen  Hanfschlauch  vor  Ansetzen 
von  Staub  und  Eis  geschützt.  Es  fehlt  ferner 
die  Nulh  (f.  in  Abb.  4)  und  es  tritt  die  Luft 


i 


Abbild.  10. 

vor  den  Kolben,  indem  sie  die  federnde  Kolben- 
manschette von  der  Cylinderwandung  abdrückt. 

Aufserdem  hat  Schleifer  neuerdings  noch  ein 
Auslafsventil  (Abb.  10)  in  der  in  Abb.  11  ange- 
deuteten Weise  in  die  Hauptleitung  an  jedem 
Bremswagen    eingeschaltet,    welches  bezweckt, 


Abbild.  11. 


unter  Umständen  die  raschere  Entleerung  der 
Leitung  von  Prefsluft  und  damit  rascheres  Bremsen 
herbeizuführen.  * 

Sämmlliche  selbstthätigen  Luflbremsen  müssen 
zur  Lüftung  der  Bremsen  einzelner  Fahrzeuge 


*  NAheres  ist  zu  ersehen  aus  den  von  Carpenter 
und  Schleifer  (Berlin!  herausgegebenen,  ihre  Bremsen 
behandelnden  Flugschriften,  welche  unentgeltlich  von 
den  Betreffenden  zu  beziehen  sind. 
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von  Hand  mit  einem  Halme  (Carpenter,  Schleifer) 
bezw.  Ventile  (Westinghouse,  Körting)  an  den 
Bremscylindern  ausgerüstet  sein,  der  von  der 
Seite  des  Wagens  aus  geöffnet  werden  kann,  um 
dem  Bremscylinder  atmosphärische  Luft  zur  Aus- 
gleichung des  Luftdrucks  zuzuführen. 

Bei  sämmtlichen  sclbslthätigen  Luft- 
bremsen ist  es  möglich,  die  Bremse  von  den 
einzelnen  Wagen  aus  anstellbar  zu  machen,  indem 
man  Hähne  in  die  Hauptleitung  einschaltet,  welche 
von  Insassen  der  Wagen  im  Nothfalle  selbst  ge- 
öffnet werden  können. 

Bei  allen  Luftbremson  befinden  sich  auf  der 
Locomotive  Manometer  zur  Erkennung  des  Luft- 
druckzustandes in  den  Hauptbehältem,  den  Rohr- 
leitungen und  den  Bremscylindern. 


Abbild.  19. 

Der  Druck  in  den  Hauptbehältem  steigt  bis 
8  Atmosphären,  der  Druck  in  den  Leitungen  bei 
Carpenter  und  Schleifer  auf  4  Atm.,  bei  Westing- 
house auf  5  Atm. ;  der  Unterschied  des  Druckes 
in  der  Leitung  gegen  den  im  Hauptbehäller  wird 
durch  Einschaltung  eines  sogenannten  .Reductions- 
ventils*  in  die  Hauptleitung  zwischen  Hauptbe- 
hälter und  Bremshahn  erzielt.  In  Abb.  12  ist 
das  von  Carpenter  benutzte  angegeben :  Das 
Ventil  wird  durch  eine  Feder  so  lange  gehoben 
gehalten,  bis  der  Leitungsdruck,  der  auf  eine, 
aus  gewellten  Kupferplatten  a  a  bestehende  Biege- 
scheibe drückt,  dasselbe  nach  unten  zieht  und 
schliefst. 

Der  Grund,  weshalb  im  Hauptbehälter  ein 
bedeutend  höherer  Druck  als  in  der  Leitung  ge- 
halten wird,  liegt  darin,  dafs  man  in  den  Haupt- 
behältern einen  Kraftvorrath  haben  mufs,  welcher 


erforderlich  ist ,  um  schnell  und  wiederholt  die 
Bremsen  lösen  und  anlegen  zu  können. 

Die  Giöfse  der  Bremscylinder  und  der  Kraft- 
Übersetzung  in  den  Bremshebeln  ist  so  zu  wählen, 
dafs  der  Bremsdruck  auf  die  Räder  eines  Wagens 
60  bis  85  %  des  Gewichts  desselben  (einschliefs- 
lich  Belastung  durch  Personen  u.  s.  w.  beträgt).* 

Bei  Locomotiven ,  welche  bisher  noch  in 
geringem  Umfange  mit  Treibradbremse  ausge- 
stattet sind,  deren  ausgedehntere  Einbeziehung  in 
die  Zugbremse  aber  nicht  ausbleiben  wird,  ist  es 
üblich,  den  Bremsdruck  gleich  60  bis  70  %  vom 
Schienendruck  zu  nehmen,  wobei  ein  zu  starkes 
Auflaufen  des  Zuges  nicht  zu  befürchten  ist. 

Die  Anordnung  der  Locomotiv  Treibradbremsen 
für  Luftdruckbremsen  gehl  aus  den  Abbild.  13 
und  14  hervor;  sie  sind  mit  einseitigen  oder 
doppelten  Bremsklötzen  ausgerüstet.  Die  Ab- 
bildung 15,  welche  der  von  Westinghouse  neuer- 
dings bei  den  Versuchen  in  Burlington  (Amerika) 
benutzten  Treibradbremse  entspricht,  läfst  er- 
kennen ,  wie  durch  eine  besondere  Vorrichtung 
gesorgt  ist,  dafs  der  vorgeschriebene  Bremsdruck 
nicht  überschritten  wird:  einer  der  Bremsschuh- 
haller  hängt  an  einem  Winkelhebel,  mittels 
dessen  ein  Luftzutritts -Ventil  geschlossen  wird, 
sobald  der  zulässige  Druck  eingetreten  ist. 

Was  nun  den  Werth  der  beiden,  im  Vorher- 
gehenden besprochenen  Luitbremsen  anbelangt, 
so  ist  darüber  schon  und  wird  immer  noch  viel 
gestritten.  Ja  sogar  die  politischen  Zeitungen 
haben  sich  z.  Z.  an  dem  Streite  betheiligt,  und 
erst  neuerdings  ging  wieder  durch  die  Presse 
die  keineswegs  verbürgte  Nachricht,  dafs  infolge 
einer  von  Vertretern  der  kgl.  preußischen  Eisen- 
bahn-Directionen  im  Ministerium  der  öffentlichen 
Arbeiten  gepflogenen  Beralhung  die  Einführung 
der  Westinghousebremse  auf  den  Eisenbahnen 
des  Preufsischen  Staates  beabsichtigt  sei.** 

Die  verschiedensten  Eisenbahnverwaltungen 
haben  Bremsversuche  angestellt,  welche  nur  dar- 
gethan  haben ,  dafs  alle  (überhaupt  in  Betracht 
kommende)  Luftbremsen  Vortheile  und  Nachtheile 
haben,  dafs  aber  keine  als  die  anerkanntermaßen 
durchaus  beste  dasteht.  Je  nach  der  persön- 
lichen Anschauung  der  mit  den  Versuchen  Be- 
auftragten haben  sich  denn  auch  die  verschiedenen 
Eisenbahnverwaltungen  (leider)  verschiedenen 
Bremseinrichtungen  zugewendet. 

Die  Wahl  der  preufsischen  Eisenbahnverwal- 
tung fiel,  wie  bekannt,  auf  die  Carpenlerbremse, 
welche,   wenn  sie  der  Westinghousebremse  in 


*  Ein  höherer  Bremsdruck  ist  wegen  des  alsdann 
häufig  eintretenden  Sehleifens  der  Häder  nicht  an- 
zureihen. 

**  Selbst  wenn  eine  Entscheidung  dahin  getroffen 
sein  sollte,  für  längere  Züge  die  Zweikammerbremse 
von  Carpenter  nicht  zu  verwenden,  so  ist  damit  noch 
nicht  gesagt,  dafs  an  deren  Stelle  nothv 
die  Weslinghouse-Bremse  treten  müsse. 
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Abbild.  14 


der  Schneiligkeil  der  Bremswirkung*  auch  nicht 
gleich  kommt  und  jener  als  Gefahr  bremse 
nachsteht,  sich  bei  den  mehrfach  erwähnten 
Versuchen  als  eine  genügend  einfache  und  für 
die  Zwecke,  welche  man  damals  im  Auge 
hatte,  durchaus  zureichende  Bremse  bewiesen 
hatte. 

Entscheidend  für  die  Wahl  dieser  Bremse 
war  der  Umstand,  dafs  bei  ihr  kein  besonderes 
Ansiellventil  vorhanden  war,  von  welchem  man 
sich  auf  die  Dauer  nicht  viel  Gutes  versprach 
und  welches  in  seiner  damaligen  Einrichtung 
ein  verschieden  starkes  Anlegen  der  Bremsen 
bei  Westinghouse  nicht  gestattete ,  während  das 
bei  Carpenter  dadurch  ermöglicht  ist,  dafs  man 
die  Luft  mehr  oder  weniger  aus  der  Hauptleitung 
auslassen  und  damit  den  Unterschied  zwischen 
dem  Drucke  vor  und  hinter  dem  Brcmskolben. 
d.  h.  den  wirklichen  Arbeitsdruck,  gröfser  oder 
kleiner  machen  kann.  Dafs  bei  der  Carpenter- 
bremse  der  gröfste  Arbeitsdruck**  nicht  den 
bei  Westinghouse  möglichen  erreichen  kann,  dafs 
die  Cylinderstopfbüchse  (für  den  Durchgang  der 
Kolbenstange)  zu  Luftverlusten  Veranlassung  giebl 

*  Es  mag  hier  auf  einen  Aufsatz  von  Wiehert 
in  Glasers  Annalen  1886,  S.  81.  hingewiesen  werden, 
in  welchem  der  Verfasser  einfache  Formeln  zur  Be- 
rechnung des  Bremsweges  und  der  Bremsdaucr  für 
Eisenbahnzüge  mit  durchgehender  selbstthätiger  Bremse 
entwickelt. 

*•  Bei  Carpenter  ist  der  Arbeitsdruck  im  Durch- 
schnitt zu  2,6  Alm.,  der  bei  Westinghouse  zu  8,5  Alm. 
anzunehmen. 


und  länger  anhaltendes  Bremsen  nicht  gestattet, 
erschien  für  die  gewöhnlichen  Belriebszwecke  und 
für  die  preufsischen  Bahnen  nicht  ins  Gewicht 
fallend.  Bei  der  (ursprünglich  nicht  beabsichtigten) 
Einführung  durchgehender  Bremsen  auch  für 
lange  Züge  wird  der  Umstand,  dafs  die  Ge- 
schwindigkeit der  Bremswirkung  sehr  abnimmt 
mit  wachsender  Länge  des  Zuges,  sich  mehr 
fühlbar  machen  bei  der  Zweikammerbremse  als 
bei  Westinghouse  und  wird  die  Veranlassung 
werden,  dafs  die  Anwendung  jener  Bicmse  in 


Abbild.  15. 


Zukunft  nur  auf  kurze  Züge  beschränkt  bleibt, 
bei  denen  sie  sich  im  Betriebe  vollkommen  be- 
währt hat. 

Die  übrigen  deutschen  Eisenbahnverwaltungen, 
welche  sich  später  als  die  preufsischc  Staatsbahn- 
verwaltung für  eine  bestimmte  Bremse  zu  ent- 
schliefsen  hatten ,  waren  in  ihrer  Wahl  insofern 
nicht  mehr  ganz  frei,  als  es  sich  auch  für  sie 
des  Wagendurchgangs  wegen  nur  noch  um  eine 
Luftdruckbremse  handeln  konnte. 
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Es  gewinnt  fast  den  Anschein,  als  ob  die- 
jenigen sich  im  Irrthum  befunden  hätten,  welche 
ursprünglich  und  in  Ermanglung  von  Erfahrungen 
annahmen,  dafs  bei  der  Westinghousebremse 
das  Anstellventil  die  Quelle  vieler  Störungen  sein 
werde.  Es  mufs  dies  um  so  mehr  angenommen 
werden,  als  sogar  dor  Erfinder  einer  Zweikammer- 
bremse kein  Bedenken  trägt,  für  jeden  Wagen 
ein  Ausblaseventil  seiner  Anordnung  anzurathen, 
das  doch  dem  Anstellventil  von  Westinghouse 
ziemlich  genau  entspricht,  wenn  auch  zugegeben 
werden  mufs,  dafs  die  Schleiferbremse  nicht 
ganz  unbrauchbar  wird,  wenn  das  Ventil  versagt,  | 
was  bei  Westinghouse  nicht  der  Fall  sein  würde.  | 

Hat   man  sich  in   dem  Anstellventil  aber  | 
wirklich  geirrt,   halten  selbst  die  Erfinder  der  j 
Zweikammerbremse  diese  in  ihrer  bisherigen  An-  1 
Ordnung  für  längere  Züge  nicht  für  ausreichend, 
dann  wird  man  es  den  übrigen  deutschen  Ver- 
waltungen kaum  verdenken  können,   wenn  sie  i 
sich ,  dem  Vorgänge  der  badischen  Staatsbahn 
folgend,  lür  die  Westinghousebremse  entscheiden, 
mit  der  jene  Bahn,  wie  andere,  sehr  gute  Er- 
fahrungen gemacht  haben  will." 


*  S.  Organ  f.  E.  1887,  S.  110  u.  ff,  u.  1882,  S.  37  u.  ff. 


Die  Neueint'ührung  einer  Zweikatnmcr- 
bremse  mit  Ausblaseventil  wird  sich 
nicht  befürworten  lassen.  Entweder  man  begnüge 
sich  mit  einer  für  kürzere  Züge  guten  Gebrauchs- 
bremse —  Carpenter  oder  Schleifer  ohne  Aus- 
blaseventil —  oder  man  gehe  zu  einer  der 
neuesten,  auch  für  lange  Züge  brauchbaren 
Schnellbremsen  von  Westinghouse  oder  Carpenter 
u.  s.  w.  über. 

Allerdings  können  Wagen  mit  Bremsen  von 
Westinghouse  und  Carpenter  in  einem  Zuge  zu- 
sammen laufen,  aber  es  empfiehlt  sich  trotzdem 
nicht,  bei  einer  und  derselben  Verwaltung  (ab- 
gesehen von  Wagen  für  Nebenbahnen)  mehrere 
Bremsarten  (für  lange  und  für  kurze  Züge)  an- 
zuwenden, und  so  wird  denn  wohl  auf  den 
preufsischen  Staatsbahnen,  wo  auch  lange  Züge 
mit  Luftbremsen  fahren  müssen,  die  Zwei- 
kammerbremse  von  Carpenter  einer  Einkammer- 
bremse (Schnellbremse  von  Westinghouse  oder 
Carpenter)  weichen  müssen.  Die  Veränderung 
wird  sich  indefs  ohne  so  -sehr  grofse  Kosten 
vollziehen,  weil  die  Bremsgesellschaften  in  ihrem 
Wettstreit  sich  bemühen,  die  Preise  äufserst 
niedrig  zu  stellen. 

Brettmann. 


Maschine  zur  Herstellung  von  Birnenböden. 

(D.  R.-P.  Nr.  35  463.) 


In  der  Bessemerbirne  sind  die  Böden  dem 
Verschleiße  viel  mehr  ausgesetzt  als  das  übrige 
feuerfeste  Futter,  weil  durch  die  in  dieselben 
eingesetzten  Düsen  oder  durch  die  in  denselben 
befindlichen  Oeffnungen  die  geprefste  Luft  dem 
Eisenbade  zugeführt  wird  und  bei  deren  Eintritt 
die  heftigste  chemische  und  mechanische  Wir- 
kung erfolgt.  Seil  der  Einführung  des  Verfahrens, 
den  Boden  in  einer  Form  als  ein  Ganzes  herzu- 
stellen und  von  aufsen  in  die  Birne  einzusetzen, 
ist  auch  das  Bestreben  hervorgetreten,  die  Hand- 
arbeit des  Stampfens  einer  Maschine  zu  über- 
tragen, welche  Aufgabe  durch  die  dem  Bochumer 
Verein  für  Bergbau  und  Gufsstahlfabrication, 
Bochum  i.  W,  unter  Nr.  35  463  patetitirte  Vor- 
richtung in  einfacher  und  praktischer  Weise 
gelöst  worden  ist.  Dieses  ist  besonders  für  den 
basischen  Betrieb  wichtig,  weil  das  Stampfen  der 
Böden  aus  der  Dolomitmasse  infolge  der  auf- 
steigenden heifsen  Theerdümple  für  die  Arbeiter 
sehr  angreifend  ist,  und  wenn  auch  die  Dauer 
der  mechanisch  hergestellten  Böden  nicht  erheb- 
lich gröfser  ist,  so  ist  doch  ihre  vollkommene 
Gleich mäfsigkeit  neben  der  billigeren  Herstellung 


eine  für  den  Betrieb  sehr  wichtige  Zugabe.  Der 
Bau  der  in  nebenstehender  Abbildung  dargestellten 
Maschine  ist  demjenigen  eines  Dampfhammers 
ähnlich,  indem  der  Stampfer  A  durch  den  von 
Hand  gesteuerten  Kolben  Ii  gehoben  wird.  Hierzu 
kann  Dampf  verwendet  werden :  da  indessen 
das  zeitweise  Austreten  von  Wasser  aus  der 
Stopfbüchse  C  schwer  zu  vermeiden  sein  würde, 
so  dient  geprefste  Luft  zum  Betriebe ,  welche 
durch  die  last  fortwährend  im  Gange  befindliche 
Gebläsemaschine  des  Stahlwerks  geliefert  wird. 
Dieselbe  tritt  zuerst  unter,  dann  über  den  Kolben 
und  entweicht  beim  wiedererfolgenden  Aufgange. 
Um  zu  verhüten,  dafs  der  Kolben  zu  hoch  geht, 
tritt  schon  bei  D  ein  Ueberströmen  der  Luft  ein, 
und  ist  außerdem  eine  automalisch  wirkende 
Ausrückvorrichtung  an  der  Steuerung  vorhanden. 
Durch  den  oberen,  flachen  Theil  der  Kolben- 
slange wird  das  Drehen  des  Stampfers  verhütet 
und  durch  Einschieben  des  Daumens  K  in 
die  Verliefung  F  vermittelst  des  Handhebels  G 
wird  derselbe  behufs  Einrichtens  der  Form  in 
der  höchsten  Stellung  erhallen.  Nachdem  die 
Bodenplatte  //  und  die  zweitheilige  Form  J  auf 
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der  Chabotte  A'  befestigt  und  die  Nadeln  L  ein-  nöthige  Erwärmen  der  unteren  Platte  des  Stampfers 

gesteckt  sind,  wird  der  Stampfer  soweit  herunter-  geschieht  hierauf  durch  eine  grofse  Zahl  von 

gelassen,  dafs  der  Daumen  E  in  die  Vertiefung  F{  kleinen   Leuchtgasflammen  ,    welche  vermittelst 

eingreift.    Das  zum  Stampfen  von  Theermasse  eines   eingeschobenen  Rohrsystems  unter  der- 
III.«  2 
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selben  entzündet  werden.  Die  erste  Fallung  ist  1 
währenddessen  erfolgt,  und  das  Nachfüllen  ge- 
schieht wahrend  des  Stampfens  in  allmählicher 
und  gleichmäfsiger  Weise.  Nach  Fertigstellung 
eines  Bodens  wird  die  Form  mit  Platte  und 
Nadeln  seitlich  verschoben,  auseinander  genommen 
und  darauf  wieder  auf  einer  neuen  Platte  unter 
der  Maschine  zugerichtet. 


Die  Maschine  wird  durch  einen  Arbeiter 
bedient,  welcher  in  der  Schicht  zwei  bis  drei 
fertige  Böden  liefert,  und  da  ein  Boden  zwanzig 
Hitzen  in  der  Birne  aushält,  so  entspricht  diese 
Leistung  dem  Bedarf  einer  solchen,  wie  der 
Betrieb  in  Bochum  seit   mehreren  Jahren  be- 

It.  M.  Daelen. 


Das  Hängen  der  Gichten  in  den  Hochöfen. 


Unter  den  Störungen   im  Hochofenbetriebe  I 
kommt  in  den  letzten  Jahren  das  Hängen  der  j 
Gichten  in  den  Oefen  wohl  am  häufigsten  vor.  j 
Seitdem  auf  den  meisten  Werken  steinerne  Wind-  ' 
heizapparate    und    gröfsere  Oefen   mit   weiten  , 
Gestellen   gebaut  sind,   hat  sich  dieses  Uebel, 
das  früher  beinahe  nur  beim  Verschmelzen  mul- 
miger Erze  oder  nach  längeren  Stillständen  vor- 
kam, sehr  stark  verbreitet  und   man   hört  aus 
allen  Hochofendistricten  Klagen   über  dasselbe. 
Es  scheint  mir  deshalb,   dafs  es  sich  lohnen 
dürfte,  vorhandene  Erfahrungen  über  das  Hängen  i 
milzutheilen  und  einige  Betrachtungen  über  die 
Ursachen  desselben  anzustellen,    um  so  mehr 
als  die  Erscheinung  in  mancher  Beziehung  der  i 
Aufklärung   bedürftig   ist.      Vielleicht  nehmen 
aus    dieser    Anregung     dann     einige  meiner 
Collegen  Anlafs,  ihre  Ansicht  ebenfalls  zu  äufsern, 
und  gelingt  es,  durch  eine  Besprechung  in  dieser 
Zeitschrift  mehr  Klarheit  in  die  Sache  zu  bringen.* 

Die  nachstehenden  Mittheilungen  beziehen 
sich  nur  auf  die  Erfahrungen,  die  ich  in  den 
mir  bekannten  Betrieben  gemacht  habe,  und 
obgleich  anzunehmen  ist,  dafs  die  Haupl- 
erscheinungen  überall  ähnlich  sein  werden,  so 
ist  es  doch  möglich,  dafs  die  Vorgänge  sich  bei 
anderen  Oefen  anders  abspielen  und  damit  andere 
Ursachen  bedingt  werden. 

Das  Hängen  der  Gichten  in  den  Hochöfen 
besteht  darin,  dafs  sich   die  Beschickung  an  , 
irgend  einer  Stelle  des  Ofens  festsetzt  und  da- 
durch die  Gichten  nicht  mehr  nachsinken,  trotz-  i 
dem   unterhalb   dieser  Stelle  ein  leerer  Raum  j 
vorhanden  ist. 

Bei  leichten  Fällen  geht  das  Gas  des  Ofens 
noch  ohne  grofse  Schwierigkeit  durch  die  ! 
Zwischenräume  der  Beschickung  hindurch,  der  ! 
Ofen  nimmt  noch  beinahe  seine  normale  Wind-  ' 
menge  an,  die  Gichtflamme  ist  wenig  verändert,  . 
nur  etwas  reiner  und  durchscheinender  als 
gewöhnlich,  und  es  genügt,  dafs  man  die  Wind- 

*  Die  Redaction  erklärt,  dafs  sie  zu  diesem  Zweck 
die  Spalten  ihrer  Zeitschrift  bereitwilligst  öffnet  und 
ladet  zu  lebhafter  Betheiligung  freundlichst  ein. 


Zuführung  während  eines  Augenblicks  unter- 
bricht und  dadurch  die  Gegenpressung  im  Ofen 
authebt,  um  die  festgesetzte  Masse  zum  Einfallen 
zu  bringen.  Häufig  wird  sich  dieses  leichte 
Hängen  mit  kurzen  Zwischenpausen  wiederholen 
und  sich  schliefslich  derartig  verschlimmern,  dafs 
auch  wiederholtes  Absperren  des  Windes  nicht 
mehr  genügt,  um  die  Gichten  zum  Fallen  zu 
bringen.  Jetzt  setzt  die  Beschickung  den  Gasen 
einen  weit  gröfseren  Widerstand  entgegen  als 
gewöhnlich,  der  Ofen  nimmt  nur  einen  kleinen 
Theil  seines  normalen  Windquanlums  an,  die 
Schlacke  läuft  sehr  schwach  und  wird  gröfsten- 
thcils  als  Staub  und  Kügelchen  ausgeblasen,  die 
Gichtflamme  ist  schwach,  rauchlos  und  durch- 
scheinend, von  blaurother  oder  blauer  Farbe,  das 
Gas  ist  völlig  staubfrei. 

In  diesem  Fall  wendet  man  am  besten  das 
alle  bekannte  Mittel  an,  welches  darin  besteht, 
dafs  man  mit  kälterem  Wind  als  gewöhnlich 
bläst,  hierdurch  wird  in  der  Regel  der  Gegen- 
druck im  Ofen  sehr  bald  abnehmen,  die  Schlacke 
fängt  an  stärker  zu  laufen,  und  nach  einiger 
Zeit  wird  es  gelingen,  durch  Absperren  des 
Windes  die  Beschickung  herunter  zu  bringen. 

Endlich  kann  sich  das  Uebel  auch  so  weit 
steigern,  dafs  beinahe  gar  kein  Gas  mehr  durch 
die  Beschickung  dringen  kann,  so  dafs  der  Ofen 
nur  noch  sehr  wenig  Wind  annimmt;  die  Gegen- 
pressung im  Gestell  ist  in  diesem  Falle  so  hoch 
wie  die  Windpressung,  und  beim  Absperren  des 
Windes  strömt  das  Gas  aus  dem  Gestell  mit 
Gewalt  durch  die  Düsenrohre  aus,  eine  Gicht- 
flamme giebt  es  nicht  mehr :  es  gelingt  nicht, 
das  wenige  Gas,  welches  der  Gicht  noch  ent- 
strömt, anzuzünden ;  flüssige  Schlacke  wird  nicht 
mehr  gebildet.  Wenn  die  Beschickung  sich  so 
festgesetzt  hat,  so  wird  erklärlicherweise  die 
Anwendung  von  kaltem  Wind  nichts  nutzen,  weil 
man  überhaupt  keinen  Wind  in  das  Gestell 
hineinbringen  kann ;  es  wird  jedoch  helfen,  wenn 
man  ein  Loch  in  der  Gestell  wand  aufmacht  (in- 
dem die  Schlackenform  oder  eine  Windform 
herausgenommen  wird,  oder  auf  andere  Weise) 
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und  durch  dasselbe  nach  aufsen  bläst.  Diese 
Operation  nützt  in  doppelter  Weise:  zunächst 
bringt  mau  kalten  Wind  in  den  Ofen  hinein, 
welcher  erfahrungsmäfsig  die  Massen  losbrentil, 
ferner  schafft  man  durch  das  Hinausblasen  von 
Koks  und  Beschickung  einen  grofsen  leeren  Raum 
unter  dum  das  Hängen  verursachenden  Gewölbe; 
es  fallen  dadurch  allmählich  einzelne  Tlieile  des- 
selben herunter  und  endlich  wird  es  so  geschwächt, 
dafs  es  für  das  Gas  etwas  durchlässiger  wird. 
Man  wird  allerdings  bisweilen  mehrere  Stunden 
lang  so  blasen  und  grofsc  Massen  Koks  und  Be- 
schickung entfernen  müssen,  früher  oder  später 
geht  aber  wieder  Gas  durch,  man  kann  die  Gicht- 
flainme  wieder  anzünden,  es  bildet  sich  neuerdings 
Schlacke  und  endlich  fallen  die  Gichten  nach. 

Man  kann  auch  dadurch,  dafs  man  die  Wind- 
pressung so  weit  steigert,  dafs  das  Gas  mit 
Gewalt  durch  die  Beschickung  geprefst  wird,  den 
Ofen  allmählich  zum  Fallen  bringen;  ich  bin 
nicht  in  der  Lage,  dieses  Mittel  anzuwenden,  und 
kann  deshalb  auch  nichts  Näheies  darüber  mit- 
theilen. 

Sind  die  Gichten  nach  einem  starken  Hängen 
einmal  gefallen,  so  kommt  es  häutig  vor,  dafs 
dieselben  sich  nochmals  festsetzen,  dann  werden 
sie  aber  in  der  Regel  leicht  losgehen;  der  Ofen- 
gang wird  darauf  vorübergehend  etwas  kälter, 
bessert  sich  aber  meistens  sehr  bald  wieder,  und 
trotzdem  manchmal  viele  Stunden  lang  mit  kaltem 
Wind  geblasen  ist,  und  die  Gichten  auf  einmal 
um  4  bis  5  m  gefallen  sind,  wird  die  Störung  merk- 
würdigerweise ohne  irgendwelchen  erheblichen 
Nachtheil  für  den  Ofengang  vorübergehen. 

Beim  Hängen  kann  man  nun  immer  wieder 
folgende  Erfahrungen  machen: 

1.  Der  Ofen  hängt  nur  bei  einigermafsen 
garem  Gange,  bei  einem  Rohgang  wird  er  nie 
hängen;  wenn  auch  die  Massen  im  Gestell  bei 
Rohgang  beinah  erstarrt  sein  sollten,  so  werden 
dennoch  die  Gichten  oben  um  soviel  nachsinken, 
als  es  gelingt,  unten  Platz  zu  schaffen,  und  sollte 
es  nur  um  eine  Gicht  in  der  Schicht  sein. 

2.  Kaller  Wind  ist  das  beste  Mittel  gegen 
das  Hängen. 

3.  Das  Gas  eines  hängenden  Ofens  ist  kalt 
und  brennt  mit  völlig  staubfreier,  durchsichtiger 
Flamme;  dieses  Merkmal  ist  sehr  charakteristisch 
und  leicht  erkennbar;  man  sieht  schon  an  der 
Flamme,  dafs  der  Ofen  hängt.  Das  Hängen  ist 
eine  völlig  verschiedene  Erscheinung  von  dem 
Schiefgehen  oder  Kippen  der  Gichten;  bei  dieser 
Störung  ist  das  Gas  heifs  und  führt  aufserge- 
wöhniieh  viel  Staub  mit  sich,  die  Flamme  ist 
stark  leuchtend,  gelb,  gelbrolh  oder  braunroth, 
ebenfalls  leicht  erkennbar. 

4.  In  der  Regel  wird  das  Hängen  damit  an- 
fangen, dafs  der  Gichtenwechsel  ein  langsamer  wird, 
dann  bleibt  die  Beschickung  ab  und  zu  hängen, 
fällt  aber  beim  Absperren  des  Windes  nach,  dann 


tritt  bisweilen  das  zweite  und  darauf  unter  Um- 
ständen sehr  bald  das  dritte  Stadium  ein. 

5.  Das  Hängen  tritt  häufig  ein  bei  Verwen* 
dung  von  schlechtem  Koks,  beim  Verschmelzen 
von  mulmigen,  nassen  Erzen,  bei  sehr  heifsem 
Wind,  bei  Oefen  mit  engen,  wenig  zusammen- 
gezogenen Schächten  und,  wie  mir's  scheint,  auch 
bei  solchen  mit  sehr  weiten  Gestellen. 

6.  Auch  wenn  man  bei  sehr  schweren  Fällen 
das  Gestell  nach  aufsen  hin  beinah  leer  geblasen 
hat,  so  wird  dennoch  unter  allen  Umständen  vor 
und  direet  über  den  Formen  Koks  liegen. 

Es  fragt  sich  zunächst,  au  welcher  Stelle 
des  Ofens  hängt  die  Beschickung?    Ich  bin  einige 
Male  in  der  Lage  gewesen,  hierüber  directe  Beob- 
achtungen zu  machen,  und  habe  dabei  gesehen, 
dafs  bei  unseren  Oefen   diese  Stelle  sehr  tief 
'  liegt:  in  dem  oberen  Theil  des  Gestelles  bis  in 
<  dem  unteren  Theil  der  Rast  oder  höchstens  bis 
I  in  dem  oberen  Theil  der  Rast.    Wir  haben  bei 
sehr  starkem  Hängen  einige  Male  das  Gestell 
nach  aufsen  hin  leerblasen  müssen,  ehe  die  Be- 
schickung fiel,  und  war  es  dann  möglich,  über 
I  dem  leeren  Raum  das  Gewölbe  zu  sehen,  wie  es 
in  der  Textfigur  dargestellt  ist. 


Hiermit  stimmt  auch  überein,  dafs  bei  unseren 
Oefen  das  Erscheinen  von  Flämmchen  an  der 
Stelle,  wo  die  Rast  an  den  Schacht  sich  an- 
schliefst, ein  Zeichen  dafür  ist,  dafs  das  Hängen 
bald  vorbei  sein  wird.  Diese  Flämmchen  be- 
weisen, dafs  unterhalb  der  Stelle,  wo  sie  er- 
scheinen, die  Massen  lose  sind,  und  dafs  der 
volle  Gegendruck  dort  herrscht. 

Es  ist  jedoch  anzunehmen,  dafs  bei  Oefen, 
die  unter  anderen  Verhältnissen  arbeiten,  sei  es, 
dafs  sie  andere  Erze  verschmelzen,  sei  es,  dafs 
sie  andere  Eisensorten  erblasen,  das  Hängen  weit 
höher  stattfinden  kann. 

Es  fragt  sich  weiter:  Worin  besieht  die  eigent- 
liche Ursache  des  Hängens?    Wie  kommt  es, 
dafs  sich  in  einem  Ofen  von  6  m  Kohlensack- 
weite  und  8  m  Gestcllweite,  aus  dem  gemischten 
I  Material,  womit  derselbe  gefüllt  ist,  ein  Gewölbe 
|  bilden  kann,  welches  stark  genug  ist,  viele  Stunden 
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hindurch  die  schwere  Last,  die  darauf  ruht,  2U 
tragen  und,  welches  während  dieser  Zeit  außer- 
dem noch  allen  Anstrengungen  widersteht,  die 
man  machen  wird,  um  es  zu  zerstören? 

Wie  kommt  es  ferner,  dafs,  trotzdem  nach- 
her die  Gichten  plötzlich  um  4  in  gefallen  sind 
und  trotzdem  die  Massen  unten  im  Ofen  völlig 
kalt  erscheinen,  dennoch  die  Slörung  nachher 
gewöhnlich  ohne  wesentliche  Schädigung  des 
Ofenganges  vorübergeht  ? 

Zunächst  kann  man  annehmen,  dafs  sich 
das  Gewölbe  durch  gegenseitiges  mechanisches 
Einklemmen  der  Stücke  der  Beschickung  bildet, 
also  einem  gemauerten  Gewölbe  entspräche.  Diese 
Annahme  ist  jedoch  mit  den  oben  erwähnten 
Beobachtungen  nicht  in  Einklang  zu  bringen. 
Warum  soll  eine  solche  Gewölbebildung  nur 
bei  garem  Gang  vorkommen?  Bei  einem  starken 
Rohgang,  bei  welchem  häufig  der  Ofen  sehr 
langsam  sinkt  und  längere  Zeit  ohne  Bewegung 
steht,  müfsten  doch  die  Bedingungen  am  gün- 
stigsten dazu  sein.  Warum  soll  sich  die  Gewölbe- 
bildung mit  kurzen  Zwischenräumen  immer  wieder- 
holen und  das  Gewölbe  allmählich  stärker  werden  ? 
Warum  sollte  kalter  Wind  ein  solches  Gewölbe 
lockern  ? 

Ferner  liegt  die  Möglichkeit  vor,  dafs  der 
Koks  durch  halbgeschmolzene,  teigige  Erz-  und 
Schlackenmassen  fest  zusammengekittet  wird,  es 
ist  dieses,  soviel  ich  weif»,  eine  weit  verbreitete 
Annahme,  die  auch  viel  Wahrscheinlichkeit  für 
sich  hat. 

Ich  bezweifle  nicht,  dafs  diese  Ursache  bis 
zu  einem  gewissen  Grade  zum  Hängen  der  Be- 
schickung mit  beiträgt,  es  scheint  mir  aber  doch, 
dafs  sie  für  sich  allein  nicht  ausreicht,  um  die 
Beobachtungen,  die  man  beim  Hängen  macht,  zu 
erklären.  Zunächst  ist  nicht  einzusehen,  warum 
kalter  Wind  so  rasch  und  gut  helfen  sollte ;  der- 
selbe inüfste  ein  durch  halbflüssige  Massen 
verkittetes  Gewölbe  abkühlen  und  dadurch  erst 
recht  fest  machen.  Ferner  müfste  das  Gas, 
welches  noch  durch  den  Ofen  dringen  kann,  mit 
Gewalt  durch  einzelne  Löcher  geprefst  werden 
und  deshalb  heifs  und  mit  Staub  beladen  in  der 
Gicht  entweichen,  wie  das  bei  schief  sinkenden 
Gichten  wirklich  der  Fall  ist;  beim  Hängen 
sieht  man  das  Gegenlheil :  das  Gas  ist  kalt  und 
staubfrei.  Bei  einem  starken  Rohgang  findet 
offenbar  ein  Verkitten  der  Koksstücke  durch 
Schlacke  statt,  hier  müfste  deshalb  der  Ofen 
zum  Hängen  neigen,  es  geschieht  dieses  nicht, 
während  bei  einem  solchem  das  Gas  wieder  unrein 
und  staubhaltig  ist  und  einen  braunen  Rauch 
erzeugt. 

Aus  diesen  Gründen  bin  ich  der  Ansicht,  dafs 
die  Hauptursache  des  Hängens  eine  andere  sein 
mufs  und  dafs  die  auffällige  Erscheinung,  dafs 
der  kalte  Wind  das  beste  Mittel  gegen  dasselbe 
ist,  beim  Aufsuchen  dieser  Ursache  hauptsächlich 


zu  berücksichtigen  ist.  Bis  jetzt  habe  ich  noch 
keine  annehmbare  Erklärung  der  Wirkung  des 
kalten  Windes  kennen  gelernt;  man  sagt,  hei 
Anwendung  von  kaltem  Wind  geht  hei  demselben 
Düsenquerschnitt  mehr  Wind  in  den  Ofen  hinein, 
bei  einem  hängenden  Ofen  hängt  jedoch  das  auf- 
genommene Windquantum  nicht  von  dem  Düsen- 
querschnitt oder  der  Dichte  des  Windes,  sondern 
nur  von  dem  Gegendruck  im  Ofen  ab.  All- 
mählich bin  ich  jedoch  zu  einer  Erklärung  ge- 
kommen, die  meines  Erachtens  viel  Wahrschein- 
lichkeit für  sich  hat,  indem  sie  auch  mit  den 
Übrigen  Erscheinungen  beim  Hängen  im  Ein- 
klang ist. 

Im  Hochofen  scheiden  sich  allerwärts  ganz  be- 
deutende Mengen  von  fein  vertheiltem  voluminösen 
Kohlenstoff  aus.  Es  ist  dieses  eine  jedem  Hoch- 
ofeningenieur bekannte  Thatsache:  bei  Reparaturen 
an  Schächten  sieht  man,  wie  alle  Zwischenräume 
i  der  Beschickung  mit  demselben  angefüllt  sind, 
auch  an  der  Rast  sowie  an  den  Geslellwandungen 
setzt  er  sich  ab.  Der  gröfste  Theil  dieses  Kohlen- 
stoffs wird  jedenfalls  infolge  der  durch  Bell 
und  Gruner  zuerst  nachgewiesenen  Einwirkung 
von  Eisenerzen  auf  Kohlenoxydgas  gebildet;  ver- 
möge derselben  wird  das  Erz  zum  Theil  reducirt 
und  schwillt  stark  an,  während  sich  ein  Theil 
des  Kohlenoxyds  in  Kohlenstoff  und  Kohlensäure 
spaltet.  Ich  halte  es  jedoch  für  wahrscheinlich, 
dafs  auch  noch  andere  Vorgänge,  z.  B.  eine 
Dissociation  von  Kohlenoxyd,  eine  Kohlenstoff- 
aussebeidung  verursachen  können. 

Ich  glaube  nun,  dafs  diese  Ansammlung  von 
Kohle,  in  Verbindung  mit  dem  Anschwellen  des 
Erzes,  hauptsächlich  den  Gegendruck  im  Hoch- 
ofen verursacht,  und  glaube  ferner,  dafs  sie  sich 
unter  Umständen  so  steigern  kann,  dafs  die  Kohle 
I  die  Beschickung  verkittet,  wodurch  dieselbe 
i  hängen  bleibt. 

Beim  normalen  Ofengang  wird  der  im  oberen 
Theil  des  Ofens  ausgeschiedene  Kohlenstoff  beim 
Sinken   der  Beschickung  dadurch   wieder  ver- 
|  schwinden,  dafs  er  bei  höherer  Temperatur  dem 
I  Erz  seinen  übrigen  Sauerstoff  entzieht,  Erzeu- 
gung und  Verbrauch  desselben  hallen  sich  das 
Gleichgewicht.     Durch  sehr  heifsen  Wind,  sehr 
garen  Ofengang,   durch   poröse,  leicht  reducir- 
'  bare  Erze  oder  durch  andere  Umstände  kann  eine 
j  Ueberproduction  an  Kohle  entstehen;  an  einzelnen 
Stellen  wird  dann  durch  dieselbe  den  Gasen  der 
j  Weg  verlegt,   dort  wird  beim  Nachsinken  die 
,  Temperatur  nicht  genügend  steigen  zur  Absorption 
der  Kohle,   dieselbe  verschwindet  somit  nicht. 
Der  Gichtenwechsel  wird  infolge  des  gröfseren 
Widerstandes,  den  die  Gase  finden,  ein  langsamer, 
der  Ofen  geht  dadurch  noch  garer,   auch  an 
'  anderen  Stellen  setzt  sich  zu  viel  Kohlenstoff  ab, 
:  und  endlich  hängt  die  Beschickung  zusammen, 
j  das  Nachsinken  hört  auf.     Zunächst  wird  das 
|  entstanden«  Gewölbe  nur  lose  zusammenhängen 
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und  beim  Wegnehmen  des  Windes  leicht  ein-  I 
fallen,  da  jedoch  hierdurch  der  Kohlenstoff  nicht 
verschwindet ,  sind  die  Bedingungen  einer  fort- 
währenden Wiederholung  derselben  Erscheinung 
gegeben  und  endlich  kann  eine  so  hohe  Schicht 
der  Beschickung  zusammenhängen,  dafs  das  Ge- 
wölbe nicht  mehr  einstürzt ;  in  dieser  ruhenden 
Schicht  wird  immer  mehr  Kohle  abgesetzt,  wäh- 
rend  wenig  verzehrt  wird;  den  Gasen  kann  da- 
durch nach  kurzer  Zeit  der  Durchgang  beinahe  , 
versperrt  sein:  das  dritte  Stadium  des  Hängens 
ist  eingetreten. 

Die  Wirkung  des  kalten  Windes  wird  nun  folgende 
sein:  erstens  wird  bei  der  durch  denselben  sofort  ver- 
ursachten Verminderung  der  Temperatur  die  Kohlen- 
stoffausscheidung an  der  Stelle,  wo  die  Beschickung 
hängt ,  nachlassen ,  der  vorhandene  Kohlenstoff 
wird  allmählich  auf  normalem  Wege  verbraucht,  , 
das  Gewölbe  lockert  sich,  der  Ofen  nimmt  mehr  ; 
Wind  an  und  bald  fallen  die  Gichten;  zweitens 
verbrennt  der  Koks  bei  kaltem  Wind  weniger  direct 
vor  der  Form  als  bei  warmem,  der  kalte  Wind 
gehl  weiter  in  den  Ofen  hinein  als  der  warme 
und  kann  deshalb  unter  Umständen  einen  Theil  j 
der  Kohle  erreichen  und  verbrennen,  sei  es  durch  • 
Sauerstoff,  sei  es  durch  Kohlensäure. 

Auf  diese  Weise  erklärt  es  sich  auch,  dafs 
vor  und  auf  den  Formen  immer  Koks  liegt,  auch 
wenn  der  untere  Theil  des  Ofens  bis  zum  Ge-  1 
wölbe  leergeblasen  ist.  Soweit  der  Wind  reicht, 
brennt  er  die  verkitteten  Theile  los  und  diese 
fallen  nach.  Ferner  ist  es  erklärlich,  dafs  nach  I 
einem  starken  Hängen,  trotzdem  so  viel  kaltes 
Material  nachfällt  und  trotzdem  oft  lange  Zeit 
mit  kaltem  Wind  geblasen  ist,  eine  weiter  erheb- 
liche Störung  in  der  Regel  nicht  folgt;  es  ist 
eben  eine  Menge  von  Ueberschufsbrennmaterial 
in  Form  von  Kohlenstoff  aufgespeichert,  welches 
mithilft ,  die  Störung  zu  überwinden.  Auch  ist 
es  natürlich,  dafs  das  Gas  eines  hängenden  Ofens 
rein  und  staubfrei  ist:  es  wird  ja  durch  ein 
Kohlenstoffhlter  filtrirt. 

Auch  die  directen  Beobachtungen  bei  grofsen 
Störungen,  wie  die  im  Textbild  abgebildete,  sind  j 
durchaus  mit  der  Theorie  im  Einklang,  das  nach-  [ 
fallende  herausgeblasene  Material  besteht  aufser 
aus  Koks  nur  zum  kleinen  Theil  aus  Schlacke, 
gröfslentheils  aber  aus  verhältnifsmäfsig  kaltem, 
ungeschmolzenem,  halb  reducirtem  Erz  und  aus 
halbgebranntem  Kalkstein,  während  besonders 
gegen  Ende  des  Hängens  Unmassen  brennender 
Kohlenstofffunken  und  schwarzer  Staubwolken 
mit  ausgeblasen  werden. 

Das  Fallen  der  Beschickung  nach  dem  Hängen 
geht  entweder  ruhig  vor  sich  und  macht  sich 
dann  nur  durch  ein  Ausströmen  von  Gas  an  den 
Undichtigkeiten  der  Düsenstöcke,  sowie  durch 
ein  Zurückdrängen  von  brennendem  Gas  in 
die  Windleitung  bemerkbar,  oder  es  ist  mit 
einem   explosionsartigen   Herausschleudern  von 


Beschickung  an  der  Gicht  verbunden,  welches 
bisweilen  so  heftig  ist,  dafs  Theile  des  Gasfangs 
losgerissen  und  mit  fortgeschleudert  werden. 
Wodurch  diese  Explosionen  verursacht  werden, 
ist  bis  jetzt  nicht  genügend  klargestellt ,  nur  so 
viel  scheint  mir  festgestellt  zu  sein,  dafs,  wenn 
die  Stelle,  wo  sich  das  Gewölbe  gebildet  hat, 
tief  liegt,  die  Beschickung  ruhig  stürzen  wird, 
ist  aber  der  Sitz  derselben  höher,  so  wird  häufig 
ein  Herausschleudern  von  Erz  und  Koks  statt- 
finden. Haben  sieh  z.  B.  die  Massen  in  der 
Mitte  der  Rast  festgesetzt ,  so  ist  die  auf  dem 
Gewölbe  ruhende  lockere  Beschickungssäule  viel 
zu  hoch  und  schwer,  als  dafs  es  möglich  wäre, 
dafs  ein  Theil  derselben  mitgerissen  würde;  das 
Gas,  welches  durch  die  niedersinkende  Masse 
comprimirt  wird,  findet  aufserdem  leicht  Ge- 
legenheit, zum  Theil  durch  die  Undichtigkeiten 
der  Düsenstöcke  nach  aufsen  zu  entweichen,  zum 
Theil  kann  es  die  Windleitung  als  Luftkissen  be- 
nutzen, und  wenn  auch  aufserdem  ein  grofser  Theil 
desselben  nach  oben  entweicht,  so  wird  es  sieh 
durch  die  Reibung  in  dem  lockeren  Theil  der 
Beschickung  so  vertheilen,  dafs  es  an  der  Gicht 
verhältnifsmäfsig  ruhig  ausströmt. 

Ganz  anders  verhält  sich  die  Sache,  wenn 
die  Gichten  in  einer  höheren  Ofenregion  hängen, 
es  ist  dann  unter  dem  Gewölbe  noch  eine  hohe 
ziemlich  dichte  Beschickungssäule  vorhanden, 
welche  das  in  dem  leeren  Raum  befindliche  Gas 
von  den  DüseuöfTnungen  trennt;  fällt  nun  die  obere 
Masse  nach,  so  wird  das  Gas  in  dem  Hohlraum 
durch  das  Gewicht  und  durch  die  lebendige  Kraft 
derselben  stark  comprimirt,  es  kann  häufig  nach 
unten  nicht  rasch  genug  entweichen  und  bricht 
sich  deshalb  an  der  schwächsten  Stelle  des  Ge- 
wölbes mit  Gewalt  nach  oben  hin  Bahn,  wobei 
es  die  auf  seinem  Wege  liegenden  Massen  mit 
herausschleudert. 

Man  mufs  hierbei  berücksichtigen,  dafs,  wenn 
die  Gichten  in  der  nach  unten  verengten  Rast 
hängen,  das  Gewölbe,  indem  es  einfällt,  zerbrechen 
mufs,  während,  falls  das  Hängen  im  Schacht 
stattfindet,  das  Gewölbe  gröfslentheils  zusammen- 
hängend herunter  kommen  kann  und  unter  Um- 
ständen erst  zerbrechen  wird,  nachdem  das  Gas 
comprimirt  ist. 

Ich  habe  früher  bei  Oefen  mit  offener  Gicht 
häufig  Gelegenheit  gehabt  zu  sehen,  dafs  jedesmal 
nach  einem  solchen  explosiven  Fallen  die  Be- 
schickung des  Ofens  auf  einer  Stelle  weit  tiefer 
war  als  auf  der  übrigen  Oberfläche,  und  habe 
damals  angenommen ,  dafs  an  dieser  Stelle  das 
Gas  durchgebrochen  und  die  Beschickung  weg- 
geschleudert war. 

Da  es  sich  um  Hohlräume  von  40  bis  50  cbm 
Inhalt  handeln  kann,  so  ist  es  klar,  dafs  auf 
die  oben  angegebene  Weise  heftige  Wirkungen 
erfolget)  können ;  ich  weifs  jedoch  nicht,  ob  die 
Erklärung  für  alle  Fälle  ausreicht,  und  ist  mir 
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bekannt,  dafs  man  mehrfach  Explosionen  brenn- 
barer Gasgemische  im  Ofen  als  Erklärung  an- 
genommen hat. 

Ich  kann  jedoch   unmöglich   einsehen,  wie 
ein  solches  Gemisch  im  Ofen  entstehen  kann. 
Vor  den   Formen   hat  man   immer  glühenden 
Koks,  im  Ofen  hocherhitztes  Gas,  jedes  Sauer- 
stoffquantum,  welches  in  dem  Wind  in  den  Ofen 
kommt,  mufs  sofort,  sei  es  durch  Kohlenstoff,  ■ 
sei  es  durch  Kohlenoxyd,  obsorbirt  werden,  die  ' 
Entstehung   von   Knallgas   ist   mir  undenkbar.  1 
Natürlich  ist  es  möglich,  dafs  durch  beim  Fallen  I 
der  Gichten  von  oben  angesaugte  Luft  bei  Oefen 
mit  geschlossener  Gicht  über  der  Beschickung 
ein  solches  explosives  Gemisch  entsteht ,  dieses  | 
kann  jedoch  bei  seiner  Entzündung  wohl  den 
Gasfang  beschädigen,    aber  keine  Beschickung 
wegschleudern. 

Es  wären  jetzt  noch  die  Umstände  zu  be- 
sprechen, welche  das  Eintreten  des  Hängens 
veranlassen  oder  begünstigen.  Ich  glaube,  dafs 
wohl  am  häufigsten  die  Bildung  von  Ansätzen 
in  der  Rast  diese  Veranlassung  giebt.  Es  liegt 
nahe,  dafs,  gleichgültig  welche  Ursache  die  Be- 
schickung zusammenhält,  die  Bildung  solcher 
Ansätze  das  Hängen  außerordentlich  begünstigen 
mufs.  Haben  sich  in  der  Rast  Massen  fest- 
gesetzt, so  3etzen  dieselben  dem  Niedergang  der 
Beschickung  einen  bedeutenden  Widerstand  ent-  i 
gegen,  erstens  weil  sie  den  Ofenquerschnitt  ver- 
engen, zweitens  weil  sie  eine  rauhe  ungleich- 
mäfsige  Oberfläche  haben  müssen,  während  man 
bei  ausgeblasenen  Oefen  häufig  findet,  dafs  die 
natürliche  Rastfläche  des  Ofens  so  glatt  geschliffen 
ist  wie  eine  Rutschfläche  im  Gestein.  Hierdurch 
wird  ein  langsamer  unregclmäfsiger  Gichten- 
Wechsel  verursacht  und  dadurch  das  Hängen 
begünstigt,  aufserdem  bilden  solche  Ansätze  aus- 
gezeichnete Widerlager  für  ein  sich  bildendes 
Gewölbe.  Hierin  ist  wohl  auch  die  Ursache  zu 
Huden,  warum  schlechter  zerreiblicher  Koks  so 
sehr  häufig  zum  Hängen  Veranlassung  giebt ; 
solcher  Koks  verursacht  erfahiungsmäfsig  sehr 
leicht  Ansätze  und  geht  dann  die  Erscheinung 
häufig  in  folgender  Weise  vor  sich :  der  Ofen 
geht  sehr  gar  und  schön  bei  normalem  Gichten- 
wechsel, man  erhält  jedoch  nach  dem  berechneten 
Ausbringen  viel  zu  wenig  Roheisen,  nach  einigen 
Tagen  stellt  sich  ein  langsamer,  unregelmäfsiger 
Gichtenwechsel  und  bald  darauf  ein  stärkeres 
oder  leichteres  Hängen  ein ;  nach  dieser  Störung 
wird  das  normale  oder  ein  höheres  Ausbringen 
wieder  erreicht  und  dabei  durch  die  Schlacken- 
form und  beim  Abstich  sehr  viel  Koksasche 
ausgeblasen.  In  diesem  Falle  kann  man  nur 
annehmen ,  dafs  ein  Theil  des  Erzes  mit  dem 
schlechten  Koks  zusammen  in  der  Rast  sitzen 
geblieben  war  und  das  Hängen  veranlafst  hat. 


Wenn  die  oben  mitgelheiltc  Kohlenstofftheorie 
richtig  ist,  so  müssen  ferner  alle  Ursachen, 
welche  eine  sehr  grofse  Kohlenstoffabscbeidung 
bedingen,  auch  das  Eintreten  des  Hängens  be- 
günstigen. Diese  Abscheidung  findet  durch  Ein- 
wirkung von  Kohlcnoxydgas  auf  Erz  statt  und 
wird  nach  meiner  Ansicht  am  gröfsten  sein  bei 
sehr  garem  Ofengang,  bei  langsamem  Gichten- 
wechsel, bei  sehr  hohem  Erzsatz,  bei  sehr  heifsem 
Wind  und  besonders  beim  Verschmelzen  von 
leicht  durch  Gas  reducirbaren,  porösen  und  mul- 
migen ,  oder  in  der  Hitze  zerspringenden  Erzen. 

Bei  der  Reduction  und  Kohlensloffbildung 
schwellen  die  Erze  stark  an,  das  Volumen  der 
Beschickung  wird  wesentlich  vergröfsert  und 
mufs  man  durch  eine  Erweiterung  des  Ofen« 
Schachtes  von  oben  nach  unten  dieser  Thalsache 
Rechnung  tragen.  In  der  That  hat  die  Erfahrung 
gelehrt,  dafs  bei  Oefen  mit  verticalen  oder  nur 
wenig  erweiterten  Schächten  ein  Hängen  sehr 
häufig  sich  einstellt,  und  wird  dieses  Hängen 
dann  jedenfalls  häufig  seinen  Sitz  nicht  in  der 
Rast,  sondern  im  Schacht  haben. 

Nach  Stillständen  neigen  die  meisten  Hoch- 
öfen sehr  zum  Hängen;  dieses  ist  wohl  dadurch 
zu  erklären,  dafs  während  des  Stillstandes  immer 
unten  in  den  Ofen  Luft  eingesogen  wird,  durch 
welche  im  Gestell  Koks  verbrennt,  so  dafs  fort- 
während ein  langsamer  Gassirom  durch  den 
Ofen  streicht.  Da  die  Beschickung  währenddessen 
vollständig  ruht  oder  sich  höchstens  etwas  in 
sich  selbst  zusammensetzt,  wird  dieser  Gasstrom 
bei  seiner  geringen  Geschwindigkeit  eine  im  Ver- 
bal tnifs  zu  der  Menge  des  Gases  sehr  grofse 
Kohlenstoffabscheidung  bewirken,  während  von 
dieser  Kohle  wenig  oder  nichts  zur  directen  Reduction 
verbraucht  wird.  Aufserdem  sind  die  Bedingungen 
in  der  ruhenden  Beschickung  für  ein  Aneinander- 
heften der  Koksstücke  durch  teigige  Schlacken- 
1  massen  sehr  günstig,  so  dafs  auch  dieses  Moment 
j  in  diesem  Fall  noch  mehr  als  sonst  zum  Hängen 
mit  beitragen  wird.  Jedenfalls  kann  man  an- 
nehmen, dafs,  je  besser  alle  offenen  Stellen  unten 
am  Ofen  dicht  gemacht  werden,  um  je  weniger 
der  Ofen  nachher  zum  Hängen  neigen  wird. 

Zum  Schlufs  seien  noch  einige  Worte  über 
die  Mittel  zugefügt,  die  man  anwenden  kann, 
um  das  Hängen  zu  vermeiden.  Anerkannter- 
mafsen  kommt  es  hierbei  hauptsächlich  auf  die 
richtige  Wahl  des  Ofenprofils  für  den  betreffenden 
Betrieb  an.  Ferner  wird  man  durch  Ausprobiren 
der  richtigen  Betriebseinrichtungen,  als  da  sind : 
Begichtung,  Windpressung,  Düsenquerschuitt, 
Schwere  der  Koksgichl  u.  s.  w.,  viel  erreichen 
können ,  so  sind  z.  B.  unsere  Oefen  dadurch 
anscheinend  völlig  kurirt ,  dafs  die  Formen  jetzt 
weiter  in  das  Gestell  hineinragen  als  früher. 
Dortmund,  im  Januar  1892.        van  Violen. 
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Die  neuen  französischen  Yorsehriften  fttr  die  Prüfung 

eiserner  Brücken. 


Die  älteren  französischen  Vorschriften  vom 
U.  Juli  1877  für  die  Prüfung  eiserner  Brücken 
sind  neuerdings  durch  einen  eigens  zu  diesem 
Zwecke  eingesetzten  Ausschufs  einer  Umarbeitung 
und  Verbesserung  unterzogen  worden,  unter  Be- 
rücksichtigung der  neuesten  Fortschritte  im  Bau 
eiserner  Brücken,  insbesondere  auch  im  Hinblick 
auf  die  mehr  und  mehr  allgemeiner  werdende 
Verwendung  von  Flufseisen. 

Diese  neuen  Vorschriften,  welche  sich  auf 
Eisenbahnbrücken ,  auch  auf  solche  für  Nebeu- 
bahnen  (chemins  de  fer  d'inter.H  local),  sowie 
auch  auf  Strafsen-  und  Kanalbrücken  beziehen, 
sind,  wie  wir  den  Armales  industrielles*  ent- 
nehmen, in  einer  vom  Conseil  general  des  ponts 
et  chaussees  verfafsten  Dienstanweisung  (reglement) 
und  in  zwei  dazu  gehörigen  Rundschreiben  (circu- 
laires)  enthalten,  von  denen  das  eine  Erläuterungen 
über  die  Art  der  Anwendung  der  Dienstanweisung 
enthält ,  und  das  andere  von  der  Unterhaltung 
und  Ueberwachung  der  eisernen  Brücken  handelt. 

Die  Dienstanweisung  beginnt  mit  der  Fest- 
setzung der  beim  Entwurf  neuer  Brücken  auf 
Hauptbahnen  zu  Grunde  zu  legenden  Annahmen 
für  die  zulässigen  Inanspruchnahmen,  die  Güte- 
Ziffern  des  Materials  und  die  Vcrkehrslasten. 
Die  zulässige  Inanspruchnahme  für  1  qmm 
Querschnittsfläche  (nach  erfolgtem  Abzug  von 
Nieten-  oder  Bolzenlöchcrn)  soll  danach  in  keinem 
ßriickentheile  —  selbst  im  ungünstigsten  Falle 
seiner  Beanspruchung,  unter  Berücksichtigung  der 
gefährlichste!!  Lastlage  und  aller  Ncheneinflüsse  — 
mehr  betragen,  wie  nachfolgend  angegeben : 

Gufseisen.  anf  Zug  beansprucht    ....  1.50kg 
„    Biegung    ,.  ....    2.50  „ 

„    Druck       .  ....   6.00  „ 

Schwei faeisen,  anf  Zug  od.  Druck  beansprucht  6,50  , 
Flufseisen.       ,.    ..    .,      .,  .,  8,50  n 

für  Fnhrbahntheile  unter  den  Schienen : 
Schweifscisen,  auf  Zug  od.  Druck  beansprucht  5.50  „ 
Flufseisen,        .,     „    ,.  ,.  7,50  „ 

für  abwechselnd  gezogene  und  gedrückte  Thcile : 
Schw  eifscisen.  auf  Zug  od.  Druck  beansprucht  4,00  kg 
Flufseisen.        „    „    ,.      .,  „  0,00  „ 

Unter  Hinzurechnung  der  gröfsten  aus 
dem  Winde  herrührenden  Spannungen 
dürfen  die  Inanspruchnahmen  um  1  kg 
höher  sein  als  angegeben. 

Für  Hauptlrager  von  Brücken  mit  mindestens 
30  m  Spannweile  werden  höhere  Ziffern  zuge- 
lassen und  zwar  für  Schweifseisen  bis  8,5  kg 
und  für  Flufseisen  bis  11,50  kg.    Um  lU  er- 


niedrigt werden  ubige  Ziffern  für  alle  nur  nach 
einer  Richtung  gewalzte  Schweirseisentheile,  wenn 
sie  eine  Zugbeanspruchung  in  der  Richtung  der 
Querfaser  zu  erleiden  haben.*  Die  zulässige 
Inanspruchnahme  auf  Abschccren  soll  um 
—  bei  vorerwähntem,  nur  nach  einer  Richtung 
gewalztem  Schweifscisen  um  Vu  —  niedriger  an- 
gesetzt werden,  als  obige  Ziffern  vorschreiben. 

Bei  der  Festsetzung  der  angegebenen  VVcrthe 
für  die  zulässige  Inanspruchnahme  werden  folgende 
Mindest werthe  für  Dehnung  und  Zugfestig- 
keit des  Materials,  gemessen  an  IVobestäben  von 
200  mm  Gebrauchslänge,  vorausgesetzt: 


Oeh-  /.iiefeatiK- 

Bezeichnung  der  Stücke 

niing  kcit 

32 
32 
2S 
12 
36 
3* 


««iiltlti  (  Formeisen  u.  Bleche,  Lk*^t«t  8 
UMM»\  Bleche  .    .    .  {\fS^\}%.. 

Gewalzte«  Flufseisen  22 

Schweilseiaerne  Niete  10 

Flufscisernc  Niete  28 

Bei  Flufseisen  ist  aufserdem  noch  ein  kleinstes 
und  gröfstes  Verhältnifs  der  Streckgrenze 
(limite  pratique  d'elasticite)  zur  Bruchgrenze 
(Zugfestigkeit)  vorgeschrieben.  Dies  Verhältnifs 
soll  nicht  unter  sinken,  darf  aber  auch  nicht 
über  wachsen.  Aufser  den  Zerreifsproben 
werden  für  Flufseisen  noch  Härtebiegeproben  mit 
durchlochlem  I'robestreifen  vorgeschrieben.  So- 
dann sollen  die  Niellöcher  in  Flufseisen  nach 
erfolgtem  Stanzen  -  die  gewöhnliche  französische 
Art  der  Lochberstellung  —  gröfser  gebohrt  oder 
aufgerieben  und  die  mit  der  Scheere  geschnittenen 
Flufseisenstücke  im  Schnitte  mindestens  1  mm 
stark  abgearbeitet  werden. 

Als  Verkchrslast  ist  bei  der  Berechnung  für 
jedes  Brückengeleis  ein  Eisenbahnzug  zu  Grunde 
zu  legen,  der  aus  2  vierachsigen  Locomotiven  mit 
zweiachsigen  Tendern  und  2  zweiachsigen  Güter- 
wagen besteht ;  die  Gewichte  betragen  für  eine 
Locomolive  56  t,  für  einen  Tender  24  t  und  für 
einen  6  m  langen  Wagen  je  16  t.  Die  Achsen- 
weiten  sind  dabei  anzunehmen  für  die  Locomotiven 
1.20  m,  die  Tender  2,50  m  und  die  Wagen 
3,00  m. 

Bezüglich  des  Winddruckes  wird  voraus- 
gesetzt, dafs  bei  einem  Drucke  von  170  kg  auf 
1  qm  der  vom  Winde  wirklich  getroffenen  senk- 


*  Daniel  Bellet,  La  nouvelle  n'glenxntation 
des  epreuves  des  ponts  tnetalliques.  Annales  ind. 
1891,  December  S.  778. 


*  Vergl.  >Stahl  und  Eisen«,  Decemberheft  1891, 
S.  966. 

Die  DelinungsziftVr  ist  hier  in  unserer  Quelle 
zu  35  angegeben,  was  selbstverständlich  ein  Druck- 
fehler ist.    Wahrscheinlich  soll  es  0,5  heifsen. 
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rechten  Briickenfläche  Eisenbahnzüge  die  Brficke  I 
nicht  mehr  passiren,  und  dafs  die  stärkste  Wind- 
pressung  bei  leerer  Brücke  270  kg  auf  1  qm  ! 
erreichen  kann.   Ist  die  vom  Winde  wirklich  ge- 
troffene Fläche  dabei  für  einen  Hauptträger  zu  F 
ermittelt,  so  soll  sie  für  den  dahinter  liegenden  1 
zweiten  Hauptlrägcr  zu  F  —  aF  angesetzt  werden,  ! 

wenn  oc  =  „  und  II  die  Fläche  der  vollen  Umrifs-  1 

U  I 
figur  des  ersten  Hauptträgers   bezeichnet.    Bei  : 

V 

einem  Blech  träger,  wo  ^  =  1  ist,  würde  also 

die  anzusetzende  Winddäche  für  den  zweiten  Haupt- 
träger  gleich  Null  sein.  Die  Windfläche  für  einen 
die  Brücke  passirenden  Zug  soll  als  Rechteck 
von  3  m  Höhe  gerechnet  werden,  dessen  Grund-  j 
linie  0,5  m  über  Sehienenoberkante  liegt  und  die 
Länge  der  Brücke  hat. 

Die  übrigen  Bestimmungen  der  Dienstanweisung, 
bezüglich  der  Berechnung  und  Prüfung  der  Durch- 
biegungen und  Seitenschwankungen,  sowie  die  < 
Ausführung  der  Prüfungen  selbst  durch  ruhende  ! 
und  bewegte  Züge  können  hier  übergangen  werden, 
da  sie  für  deutsche  Verhältnisse  nichts  Neues 
bringen.  Beachtenswerth  erscheint  darin  besonders 
die  Vorschrift,  dafs  nach  erfolgter  Belastung  eine 
genaue  Besichtigung  aller  Theile  der  Construction 
stattfinden  und  dafs  dabei  für  möglichst  leichte 
Zukömmlichkcit  aller  Tbeile  Sorge  getragen 
werden  soll. 

Wir  übergehen  ebenso  die  weiteren  Bestim- 
mungen über  zulässige  Inanspruchnahmen  und  an- 
zunehmende Belastungen  für  eiserne  Brücken  auf 
Nebenbahnen,  sowie  für  Strafsenbrücken  und 
Aquäducte,  indem  wir  auf  die  angegebene  Quelle 
verweisen. 

Erwähnenswert!]  sind  nur  noch  einzelne  Be- 
stimmungen des   Kundschreibens  in  betreff  der 
Ueberwachung    und    Unterhaltung   der  | 
eisernen  Brücken.    Alle  Jahre  soll  eine  umfassende  i 
Besichtigung  aller  Nietverbindungen  vorgenommen  | 
werden  und  mindestens  alle  5  Jahre,  sowie  auch  j 
in  allen  Fällen,  wo  ein  neuer  Anstrich  zur  Aus- 
führung kommt,  wird  eine  eingehende  Feststellung  ' 
der  bleibenden  Durchbiegungen  unter  der  Ver-  ; 
kehrslast  vorgeschrieben.    Unberührt  von  der  letzt-  ' 
genannten  Vorschrift  bleiben  nur  die  Brücken- 
öffnungen unter  10  m  Weite.    Die  ersten  Fest- 
stellungen dieser  Art   —    für  alle  bestehenden 


Brücken  —  sind  auf  den  1.  Januar  1898  an- 
gesetzt. Ausserdem  haben,  besonders  für  die 
Eisenbahnbrücken,  die  Bahngesellscbaften  in  dein 
darauf  folgenden  fünfjährigen  Zeiträume  eine  er- 
neute genaue  statische  Berechnung  aller  ihrer 
Brücken  auszuführen,  um'sich'zu  versichern,  dafs 
deren  Bauart  nirgends  etwa  Gefahrdrohendes  birgt. 
Für  die  Brücken  in  Strafsen  und  Kanälen  soll 
ebenso  verfahren  werden,  wenn  die  Befürchtung 
vorliegt,  dafs  bei  ihrer  anfänglichen  Berechnung 
Fehler  vorgekommen  sein  könnten,  oder  wenn  an 
der  Brücke  selbst  oder  in  der  Art  der  Verkehrs- 
mittel inzwischen  Aenderungcn  eingetreten  sind. 

Solange  der  genaue  Wortlaut  der  Dienstan- 
weisung und  der  zugehörigen  Rundschreiben  nicht 
vorliegt,  darf  man  wohl  behaupten,  dafs  die  aus- 
zugsweise mitgetheilten  neuen  Vorschriften  für 
deutsche  Verhältnisse  nichts  Neues  bringen  oder 
wenigstens  nichts,  was  bei  uns  beim  Entwurf 
und  der  Unterhaltung  eiserner  Brücken  seit  Jahren 
nicht  ebenso  sorgsam  beachtet  wurde.  Man  darf 
auch  wohl  sagen,  dafs  einzelne  der  Prüfungsbe- 
stimmungen  als  verbesserungsbedürftig  erscheinen. 
Beispielsweise  dürfte  —  auch  für  französische 
Verhältnisse  —  bei  den  Festsetzungen  über  die 
zulässigen  Inanspruchnahmen  seitens  der  Behörde 
etwas  zu  viel  und  bei  den  Vorschriften  über  die 
Güte  des  Materials  etwas  zu  wenig  gethan  worden 
sein.  Auffallend  ist  es  jedenfalls,  dafs  für  das 
Flursmetall  allein  die  Benennung  .acier*  gewählt 
ist,  obgleich  doch  die  französischen  Sonderfach- 
männer in  neuerer  Zeit  ziemlich  allgemein  für 
Flufseisen  die  Benennung  .acier  doux**  einge- 
führt haben.  Thalsächlich  ist  bei  der  Verwendung 
von  Flufseisen  zu  Brückenbauten  in  Frankreich 
neuerdings  regelmäfsig  „acier  doux*  mit  einer 
Zugfestigkeit  von  etwa  88  bis  4.r»  kg  gewählt 
worden.  Daher  i-t  es  nicht  recht  zu  verstehen, 
warum  man  künftig  nur  «acier*  mit  einer  Zug- 
festigkeit von  mindestens  42  kg  verwenden 
will.  Diese  und  andere  Unklarheiten  werden  bei 
Denjenigen  wohl  schwinden,  welche  die  Bestim- 
mungen im  Wortlaut  einschen. 

Sobald  das  auch  von  uns  geschehen  sein  wird, 
gedenken  wir  auf  die  Angelegenheit  nochmals  zu- 
rückzukommen. 

—  s. 

*  Für  das  ganz  weiche  Nieleisen  hAufig  auch 
.acier  extra  doux*. 


4000  - 1  -  Schiniedepresse  des  Bochumer  Vereins  fllr  Bergbau 

und  Gufsstahlfabrication. 

(Tafel  III.    Beschreibung  folgt  nächstens.) 
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Eine  amerikanische  Bergschule. 


Die  Mitglieder  des  >  Vereins  deutscher  Eisen- 
hültenleute«,  welche  an  der  nürd liehen  Fahrt  der 
Anierikareise  im  Herbst  1890  theilnahmen,  hatten 
Gelegenheit  zur  eingehenden  Besichtigung  der 
Michigan  Mining  School  in  Houghton,  Mich.  Vor 
dem  Hundgang  durch  das  neue  Gebäude  der 
Anstalt  fand  ein  kleines  Redegerecht  statt,  wobei 
die  verschiedenen  Anschauungen  über  klassische 
und  reale  Bildung  aufeinander  platzten.  Nachdem 
der  Director  Dr.  M.  E.  Wadsworth  einen  längeren 
fesselnden  Vortrag  über  die  Bergschule  beendet, 
hob  Hon.  J.  A.  Hubbel,  Vorsitzender  des  Empfangs- 
ausschusses und  Mitglied  des  Schulcuratoriums, 
ganz  besonders  den  Werth  praktischer  Erziehung 
hervor.  Sir  John  Alleyne,  Brt..  einer  der  Vice- 
Präsidenten  des  Iron  and  Steel  Institute,  legte 
dagegen  eine  Lanze  für  die  klassische  Bildung 
ein.  Namens  der  Deutschen  sprach  im  flüssigsten 
Englisch  unser  Vereinsmitglied  Dr.  G.  Lunge, 
Professor  am  Polytechnikum  in  Zürich,  empfahl 
den  goldenen  Mittelweg  und  traf  damit  wohl  den 
Nagel  auf  den  Kopf.  Eine  kurze  Schilderung 
der  Einrichtungen  dieser  Schule  dürfte  manchem 
Leser  unserer  Zeitschrift  willkommen  sein. 

Die  Michigan  Mining  School  ist  keineswegs 
eine  niedere  Bergschule,  wie  unsere  Anstalten 
zur  Ausbildung  von  Steigern  un.l  Obersteigern 
bezw.  Betriebsführern  in  Saarbrücken ,  Essen, 
Bochum,  Siegen  u.  s.  w. ,  sondern  verfolgt  die 
Ziele  einer  Hochschule.  Regen  Antheil  an  deren 
Entwicklung  nahm  u.  A.  der  verstorbene  Staats- 
geologe Charles  E.  Wrigbt  in  Marquette ,  Mich. 
In  Berlin  und  Freiberg  ausgebildet,  schwebten 
ihm  sicherlich  die  sächsische  und  preufsischen 
Bergakademieen  als  Musler  vor. 

Der  Staat  Michigan  umfafst  das  Gebiet  zwischen 
Huronsee  bezw.  Eriesee  und  Michigansee,  sowie 
das  südliche  Ufer  des  Oberensees,  er  hat  einen 
Flächenraum  von  188  744  qkm,  also  etwas  über 
lf4  von  Deutschland,  bei  fast  2  Millionen  Ein- 
wohnern. Der  wirtschaftlich  wichtigste  Theil  ist 
der  nördliche  am  Oberensee  mit  den  berühmten 
Kupfergruben  bei  Houghton  und  dem  grofsartigen 
Eisensteinvorkommen,  dessen  wir  in  der  Haupt- 
versammlung des  »V.  d.  E.«  in  Düsseldorf  am 
21.  December  1890  gedachten.  Die  Kupfer- 
gewinnung in  Michigan  war  bis  1887  die  gröfste 
der  Vereinigten  Staaten,  wird  jedoch  nunmehr 
von  der  in  Montana  übertroffen.  Die  Eisenstein- 
gruben am  Oberensee  liefern  56  %  der  in  den 
Vereinigten  Staaten  geförderten  Gesammtmenge. 
Michigan  besitzt  zwar  schon  seit  1837  in  Ann 
Arbor  eine  gut  besuchte  Universität ,  wo  auch 
reale  Wissenschaften  gepflegt  werden,  aber  bei 
der  wichtigen  Rolle,  welche  der  Bergbau  neuer- 
IH.u 


dings  in  genanntem  Staat  spielt,  machte  sich  das 
Bedürfnifs  einer  Sonderanstalt  für  das  Fach  gellend. 
Am  1.  Mai  1885  wurde  dem  Antrag  von  Hon. 
J.  A.  Hubbel  in  der  Legislatur  Folge  gegeben 
und  die  Errichtung  einer  Bergschule  in  Houghton 
beschlossen.  Die  Wahl  des  Ortes  ist  vorzüglich. 
Gelegen  am  Lake  Portage,  einem  Seitenarm  des 
Lake  Superior,  in  unmittelbarer  Nähe  der  Kupfer- 
erzgruben, nicht  weil  von  den  Eisensteingruben  ent- 
fernt, mit  guten  Eisenbahnverbindungen  nach 
allen  Richtungen ,  bietet  die  Stadt  nebst  dem 
gegenüberliegenden,  durch  Brücke  verbundenen 
Hancock,  den  Studenten  gute  Unterkunft,  an- 
genehmen Aufenthalt  und  die  denkbar  beste 
Gelegenheit  zur  praktischen  Einführung  in  den 
künftigen  Beruf.  Selbstredend  bezieht  sich  das 
letztere  auf  den  Erzbergbau  und  nicht  auf  Stein- 
kohlengewinnuug. 

Eröffnet  wurde  die  Schule  am  15.  September 
1886  mit  23  Studenten  in  drei  Abtheilungen, 
von  denen  eine  als  Vorbereitungsklasse  diente, 
die  aber  inzwischen  weggefallen  ist.  Wie 
anderwärts  ergaben  sich  auch  hier  anfänglich 
Schwierigkeiten  bezüglich  der  Vorbildung.  Gegen- 
wärtig beansprucht  das  Studium  8  Jahre,  wozu 
demnächst  ein  viertes  kommen  soll.  „Graduirte* 
(Graduates) ,  d.  h.  solche  Hörer,  welche  irgend 
einen  Grad  auf  einer  Hochschule  (Universität, 
College  u.  s.  w.)  schon  erworben ,  sind  im  Ver- 
zeichnifs  besonders  angeführt.  .Special  Students" 
nehmen  nur  an  einzelnen  Vorlesungen  und  Uebungen 
theil  Die  Eintretenden,  welche  den  vollen  Studien- 
gang durchmachen  wollen ,  müssen  mindestens 
17  Jahre  alt  sein  und  gewisse  Kenntnisse  in 
Arithmetik ,  metrischem  System ,  Buchhaltung, 
Algebra  einschliefslich  Lösung  quadratischer 
Gleichungen ,  Planimetrie ,  Elemente  der  Physik 
und  beschreibenden  Astronomie  durch  Prüfungen 
oder  Zeugnisse  bestimmter  höheren  Sehulen  nach- 
weisen. Später  sollen  die  Ansprüche  bezüglich 
Vorbildung  gesteigert  werden.  Der  Unterricht 
ist  unentgeltlich,  doch  müssen  Reagentien,  Bruch 
u.  s.  w.  in  den  chemischen  Laboratorien  bezahlt, 
deshalb  seitens  der  Hörer  eine  Summe  von  30 
bis  60  0  jähilich  hinterlegt  werden,  deren  Ueber- 
schüsse  die  Betreffenden  zurückerhalten. 

Der  Unterricht  erstreckt  sich  auf  Mathematik 
bis  zur  Differential-  und  Integralrechnung  nebst 
ihrer  Anwendung  in  Physik  und  Mechanik;  auf 
I  das  gesammte  Gebiet  der  Physik  mit  Uebungen 
|  im  physikalischen  Laboratorium;   auf  Zeichnen 
in  engem  Zusammenhang  mit  den  Vorträgen; 
auf  Maschinenbau  mit  Prüfung  von  Materialien 
|  und  praktischer  Arbeit  in  den  Werkstätten  der 
I  Anstalt;  auf  angewandte  Elektricität ;  auf  Feld- 
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messen  und  Markscheiden ;  auf  Hydraulik ;  auf 
Bergbaukunde  in  ihrem  ganzen  Umfang:  auf 
allgemeine  Chemie,  qualitative  und  quantitative 
Analyse  sowie  Probirkunst ;  auf  Erzaufbereitung  ; 
auf  Metallurgie ;  auf  das  ganze  Gebiet  der  Minera- 
logie und  Geologie.  Die  Haupllehrslnhle  werden 
eingenommen  vom  Director  und  Staatsgeologen 
Dr.  M.  E.  Wadsworth  für  Mineralogie  und  Geologie, 
von  Professor  A.  E.  Hayncs  für  Mathematik  und 
Physik  und  von  Professor  Dr.  H.  F.  Keller  für 
Chemie.  Neben  und  unter  diesen  wirken  9  Lehrer 
und  Assistenten.  Erfreulich  für  uns  ist  die  That- 
sache,  dafs  drei  der  Herren  auf  deutschen  Uni- 
versitäten promovirten  :  Professor  Dr.  H.  F.  Keller 
in  Strafsburg,  Dr.  L.  L.  Hubbard  in  Bonn  und 
Dr.  H.  B.  Patton  in  Heidelberg. 

Gegenwärtig  beträgt  die  Zahl  der  Studenten 
65,  davon  sind  48  aus  dem  Staat  Michigan  und 
6  aus  dem  benachbarten  Staat  Wisconsin.  Das 
Durchschnittsalter  der  verschiedenen  Jahrgänge 
ist  21,  24  und  28,  der  „Graduirten*  (Graduates) 
30,  ganzer  Durchschnitt  24      Jahre.     Von  den 

1886  bis  1890  eingetretenen  111  Studenten 
waren  zwei  Ausländer,  ein  Schotte  und  ein  Ja- 
paner, dagegen  gehörten  die  Väter  der  Geburt 
nach  an :  54  dem  Ausland  (8  Canada,  32  Grofs- 
britannien,  10  Deutschland),  57  den  Vereinigten 
Staaten. 

Bewilligt  wurden  seitens  der  Legislatur  des 
Staates  Michigan : 

1885  für  Einrichtung  der  Schule  .    $    25  000 

1887  für   Unterhalt    während  des 

Jahres  1888    17  500 

1889  für  Unterhalt  während  1889 

und  1890    44  000 

1887  für  das  neue  Schulgebäude  .     w     75  000 

1889  für  Ausrüstung  ,    60  000 

Im  ganzen  bis  Ende  1890:    #  221  500 
Verausgabt  sind  bis  zum  31.  December  1890: 
Für  Gebäude  und  Ausrüstung  .    $  144  411.55 

Für  Unterhalt  ,    60  052,82 

Im  ganzen    $  204  464,37 
Im  Jahr  1890  betrugen  die  Ausgaben: 

Für  Ausrüstung  0  71,60 

,    Bibliothek   ,    2  206,70 

„    Laboratorium   1  970,04 

„  mechanisches  Laboratorium  ,  1  400,39 
,  geologische  Abtheilung  .  .  .  120,75 
„    laufende  Ausgaben    .    .    .      .  18  387,25 

Im  ganzen  $  24  156,73 
Die  Jahresgehälter  der  Lehrkräfte  entsprechen 
den  landläufigen  Annahmen  bezüglich  Werth  des 
Geldes  in  Nordamerika  kaum.  Der  Director 
empfängt  $  4000,  die  Hauptlehrer  $  2000,  die 
anderen  $  1600  und  weniger  in  mehreren  Ab- 
stufungen, der  Secrelär  und  Bibliothekar  X  480. 

Die  Ausgaben  der  Studenten  sind  im  Pro- 
gramm für  Kost  und  Wohnung  auf  #16  bis 
25.   durchschnittlich   J?  20,   fi'lr  Kost   allein  auf 


J?  15  bis  20  monatlich  geschätzt,  oder  jährlich: 
10  V*  Monate  Wohnung  und 

Kost  zu  *  16-25  .    .  #  168,00-262,50 

I  Apparate  und  Chemiealien  .  „  25,00—  60,00 

j  Bücher  und  Zeichengeräthe  ,  25,00 —  55,00 

Reiseauslagen  bei  Ausflügen  ,  10,00—  60,00 

Wäsche   .  20,00-  30,00 

Insgesammt  *  248,00—467,50 

Auch  diese  Auslagen  erscheinen  im  Vergleich 
zu  denen  auf  unseren  Hochschulen  keineswegs 
hoch.  In  Michigan  dürfte  daher  die  häufig  auf- 
gestellte Behauptung,  dafs  ein  Dollar  in  Amerika 
ungefähr  den  Werth  einer  Mark  in  Deutschland 
!  habe,  nicht  gelten. 

Die  unmittelbare  Nähe  der  grofsen  Kupfer- 
gruben, die  geringen  Entfernungen  nach  den  be- 
deutendsten Eisensteiiibezirken  der  Vereinigten 
Staaten  erleichtern  beim  Unterricht  den  steten 
Hinweis  auf  die  Praxis  ungemein.  Der  Leiter  der 
Anstalt  ist  von  dieser  Notwendigkeit  so  tiber- 
zeugt, dafs  er  behauptet,  es  sei  ebenso  unmög- 
lich, erfolgreich  Bergbaukunde  ohne  Eintritt  in 
eine  Grube  zu  lehren,  als  es  ein  Unding  sei, 
Medicin  ohne  ein  Hospital  oder  die  Landwirt- 
schaft auf  den  Hauptstrafsen  grofser  Städte  zu 
•  erlernen.  Demnach  wäre  die  Mining  School  iu 
I  London,  die  Ecole  des  Mines  in  Paris,  die  Berg- 
akademie in  Berlin  am  unrechten  Platz,  dagegen 
die  Bergakademieen  in  Freiberg,  Clausthal  und 
Leoben ,  die  Ecole  des  Mines  in  St.  Etienne  an 
richtiger  Stelle.  Viele  Fachleute  werden  die 
Meinung  von  Dr.  Wadsworth  theilen. 

Auf  praktische  Einführung  in  die  einzelnen 
.  Fächer  wird  mit  Recht  grofser  Werth  gelegt,  so 
verbrachte  beispielsweise  ein  Theil  der  Studiren- 
den  1890  volle  sechs  Wochen  in  der  Nähe  von 
Marquette,  Mich.,  an  den  Ufern  des  Lake  Superior 
und    in    den    benachbarten  Eisensteinbezirken, 
während  ein  anderer  Theil  sonstige  Gruben  be- 
fuhr oder  mit  Feldmessen  beschäftigt  war.  Für 
|  letzteres  ist  die  Beschaffung  eines  vollständigen 
Zeltlagers   beabsichtigt,    um  sich   ganz   in  die 
I  Wirklichkeit  einzuleben.     Die  Ziele  der  Schule 
j  werden  von  dem  gegenwärtigen  Leiter  klar  be- 
zeichnet:  „Es  ist  nicht  die  Absicht,   dafs  die 
!  Michigan   Mining  School   eine  wissenschaftliche 
Schule  im  gewöhnlichen  Sinn  sein,  noch  sich  mit 
allgemeiner  Erziehung  befassen  soll,  sondern  sie 
soll  im  wahren  Sinn  eine  Fachschule  sein ,  in 
!  welcher  die   Zöglinge  keine  allgemein  -  geistige 
|  Ausbildung,  sondern  die  Erziehung  und  praktische 
Anleitung  in  einem  Fach  erhalten,  in  welches  sie 
nach  dem  Abgang  von  der  Schule  eintreten  wollen.* 
Die  praktische  Richtung  macht  sich  stellenweise 
einseitig  geltend,  so  wurde  uns  u.  A.  mitgetheilt, 
dafs  bisher  die  meisten  der  abgegangenen  Studi- 
renden  entweder  Feldmesser  oder  Analytiker  ge- 
J  worden  seien,  weil  sie  in  diesen  beiden  Fächern 
I  am  schnellsten  Beschäftigung  gefunden  hätten. 
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Die  Anstalt  machte  auf  die  Besucher  den  Da  »Stahl  und  Eisen«  im  Lesezimmer  der 
besten  Eindruck.  Die  prächtigen ,  hellen ,  put  Michigan  Mining  School  aufliegt,  so  benutzen  wir 
aber  ohne  Veischwendting  ausgestatteten  Räume,  die  gute  Gelegenheit,  von  den  Ufern  des  Rheines 
die  auf  voller  Höhe  der  Wissenschaft  stehenden  unseren  Freunden  und  Gasigehern  an  den  Gestaden 
Lehrer  mit  weitsichtigem  Blick,  die  verfügbaren  des  Lake  Superior  ein  herzliches  .Glückauf*  zu- 
reichlichen Geldmittel  bewiesen  uns,  dafs  die  neue  zurufen ,  ihnen  bestes  Gedeihen  ihrer  trefflichen 
Welt  bezüglich  ihres  Schulwesens  nicht  hinter  der  Lehranstalt  zu  wünschen  und  nochmals  für  die 
alten  zurückhleibt.  Deutschen  Bergleuten  wäre  ein  freundliche  Aufnahme  zu  danken, 
kurzes  Studium  in  Houghton  sehr  anzuralhen.  J-  &*•»»•*• 


Fünf  Jahre  Unfall  Versicherung. 


Für  die  ersten  fünf  Volljahre  herufsgenossen- 
sehaftlicher  Thätigkeit  liegen  nunmehr  in  den  dem 
Reichstage  zugänglich  gemachten  Rechnungs- 
ergebnissen die  amilichen  Berichte  vor.  Man  hat 
darin  die  authentische  Unterlage  für  eine  Betrach- 
tung über  die  Resultate  des  ersten  Lust  rums,  in 
welchem  die  von  Kaiser  Wilhelm  I.  und  seinem 
grofsen  Kanzler  eingeführte  Sozialpolitik  auf  dem 
Gebiete  der  Unfallversicherung  zur  Anwendung 
gelangt  ist.  Die  Zahl  der  gewerblichen  Berufs- 
genossenschaften hat  durch  das  Ausdehnung* 
geselz  vom  Jahre  1885  eine  Erhöhung  erfahren, 
das  Bau-  und  das  See- Unfallversicherungsgesetz 
schufen  zwei  neue  Genossen  chaften.  Seit  1888 
ist  die  Zahl  der  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften  auf  64  stehen  gebliehen.  Sic  umfafsten 
Ende  1890  nahezu  5  Millionen  Versicherter, 
während  an»  Schlüsse  des  eisten  Volljahres  188t! 
in  den  damals  vorhanden  gewesenen  62  Genossen- 
schaften 3,4  Millionen  versichert  waren.  Rechnet 
man  von  der  ersleren  Summe  die  noch  nicht 
einmal  0,2  Millionen  zählenden  Versicherten  der 
See-  und  Tiefhau  -  Berufsgenossenschafl  ab ,  so 
haben  wir  in  den  alten  62  Bernfsgenossenschaften 
eine  Steigerung  der  Versichertenzahl  in  einem 
Zeitraum  von  4  Jahren  um  1,4  Millionen.  Man 
erkennt  daran,  wie  für  die  deutsche  Bevölkerung 
ein  immer  mehr  sich  erweiterndes  Arbeitsfeld 
gerade  von  denjenigen  Berufszweigen  geboten  wird, 
welche  der  Unfallversicherung  unterliegen.  Die 
Versicherlenzahl  in  der  versicherungspllichtigen 
Eisen-  und  Stahlindustrie  betrug  Ende  1886  noch 
411  281  Personen,  sie  war  Ende  1890  aur 
582  823,  also  um  171  "»42  gestiegen.  Die 
allgemeine  Versichertenzahl  hatte  demnach  genau 
in  demselben  Mafse  wie  die  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie,  beide  um  je  41  %,  zugenommen. 

Gewaltige  Summen  sind  in  dem  ersten 
Lustrum  für  die  Unfallversicherung  ausgegeben 
worden.  Das  deutsche  Gewerbe  hat  dafür  nicht 
weniger  als  117,6  Millionen  verausgabt.  Davon 
entGelen  auf  die  Entschädigungen,   welche  den 


Versicherten  bezw.  deren  [unterbliebenen  Ange- 
hörigen unmittelbar  zu  gute  gekommen  sind, 
nicht  weniger  als  42  Millionen.  Die  Unfall- 
verhütung erforderte  einen  Kostenaufwand  von 
1,4  Millionen,  die  laufende  Verwaltung  15,9 
Millionen.  In  den  Reservefonds  der  Berufs- 
genossenschaften ruhten  Ende  1890  nicht 
weuiger  als  55,3  Millionen.  Man  wird  zugeben, 
dafs  dies  Zahlen  sind,  welche  in  ihrer  gewaltigen 
Höhe  nicht  blofs  dem  Auslande  zu  imponiren 
geeignet  sind,  sondern  auch  den  Demagogen 
zeigen  könnten,  dafs  die  deutschen  Arbeitgeberden 
Arbeitern  denn  doch  etwas  Anderes  bieten,  als  die 
l'hrasen,  die  man  aus  dem  sozialdemokratischen 
Verhetzungslexikon  billig  erhalten  kann. 

Die  deutsche  Eisenindustrie  steht  entsprechend 
ihrer  ganzen  Stellung  im  deutschen  Erwerbs- 
und  Gewerbsleben  an  der  Spitze  der  Berufszweige 
auch  auf  dem  Gebiete  der  Unfallversicherung. 
Von  den  erwähnten  117,6  Millionen,  welche  die 
Allgemeinheit  aufgebracht  hat,  hat  sie  nicht 
weniger  als  17,1  Millionen  oder  nahezu  15  % 
getragen.  Man  wird  diese  I'rocenlzahl  richtig 
schätzen  können,  wenn  man  einen  prozentualen 
Vergleich  zwischen  deu  Versichertenzahlen  sämml- 
licher  64  mit  denen  der  8  Eisen-  und  Stahl-Berufs- 
genossenschaften  zieht.  Sic  betrugen  am  Ende 
des  Jahres  1890,  wie  gesagt,  nahezu  5  Millionen 
und  rund  583  Tausend.  Die  Eisenindustrie 
umfafste  demnach  von  der  Gcsammtheit  rund 
11%.  Sie  hat  also  verhältnifsmäfsig  weniger 
Versichertc,  dagegen  gröfsere  Ausgaben  gehabt, 
eine  Thatsache,  die  für  die  Arbeitgeber  der  Eisen- 
industrie, welche  die  Kosten  der  Unfallversicherung 
ihres  Berufszweiges  aufgebracht  haben,  nur 
Anerkennung  in  sich  schliefst. 

Am  besten  gewirthschaflct  haben  nun  inner- 
halb des  fünfjährigen  Zeilraums  diejenigen  Berufs- 
zweige bezw.  deren  Genossenschaften,  welche 
relativ  viel  für  die  Entschädigungen,  die  Unfall- 
verhütung und  den  Reservefonds,  dagegen  relativ 
wenig  für  die  laufende  Verwaltung  geleistet  haben. 
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Bei  der  Eisenindustrie  hat  die  Gesammtaus - 
gäbe  17,4  Millionen  betragen.  Davon  entfielen 
6,8  Millionen  auf  die  Entschädigungen,  rund 
206  000  *S  auf  die  Unfallverhütung,  8,7  Millionen 
auf  den  Reservefonds  und  1,5  Millionen  auf  die 
Verwaltungskosten.  Es  stellt  sich  danach  heraus, 
dafs  die  Beträge  für  die  Entschädigungen,  die 
Unfallverhütung  und  den  Reservefonds  je  etwa 
'/«  der  entsprechenden  Ausgaben  der  Allgemein- 
heit darstellen,  während  die  Ausgaben  der  Eisen- 
industrie für  die  berufsgenossenschaftliche  Ver- 
waltung nur  etwa  V'io  der  gesammten  Ausgaben 
ausmacht.  Dadurch  ist  der  ziffermäfsige  Beweis 
erbracht,  dafs  die  Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossen- 
schaften billiger  verwaltet  haben  als  der  Durch- 
schnitt der  anderen  Gewerbszweige.  Würden 
sich  die  Verwaltungskostcn  der  Eisen  -Berufs- 
genossenschaflen  auf  der  gleichen  Höhe  mit  dem 
Durchschnitt  der  64  gewerblichen  Berufsgenossen- 
schaften bewegt  haben,  so  hätte  der  Bruchtheil 
gleichfalls  \s  sein  müssen,  wären  sie  gröfser 
gewesen,  so  hätte  der  Bruchtheil  noch  mehr  als 
V«  betragen  müssen.  Allerdings  wird  man  zur 
Erklärung  dieser  Thatsache  zu  einem  guten  Theile 
auf  die  äufseren  Verhältnisse  zurückgreifen  müssen, 
unter  welchen  die  Eisen-Berufsgenossenschaften 
arbeiten.  Die  Höhe  der  Verwaltungskosten  hängt 
nicht  blofs  von  den  Personen  ab,  welche  die 
Geschäfte  der  Berufsgenossenschaften  leiten.  Sie 
richtet  sich  auch  daneben  nicht  nur  nach  der 
Zahl  der  versicherten  Personen.  Es  kommen 
dabei  auch  in  Betracht  die  Zahl  der  Betriebe, 
die  Unfallgefährlichkeit  der  betreffenden  Berufs 
zweige,  die  räumliche  Ausdehnung,  die  Art  der 
Organisation  und  andere  Besonderheiten  der  Berufs- 
genossenschaften. Man  wird  nun  nicht  leugnen 
können,  dafs  manche  dieser  Besonderheiten 
gerade  für  die  Eisenindustrie  günstig  liegen. 
Wenn  man  demnach  auch  nicht  den  ganzen 
Erfolg  der  verhältnifsmäfsig  billigen  Verwaltung 
auf  die  leitenden  Persönlichkeiten  wird  zurück- 
führen können ,  so  ist  dies  doch  sicherlich 
mit  einem  guten  Theile  desselben  der  Fall. 
Jedenfalls  kann  die  Eisenindustrie  mit  der  That- 
sache, dafs  die  Verwaltungskosten  für  die  Unfall- 
versicherung ihr  billiger  zu  stehen  kommen, 
als  dem  Durchschnitt  der  Berufszweige,  zufrieden 
sein. 

Eine  der  aufgezählten  Besonderheiten  liegt 
jedoch  entschieden  ungünstig  für  die  Eisen- 
industrie, es  ist  die  Unfall  gefährlichkeit 
Während  im  Durchschnitt  der  ersten  fünf  Jahre 
herufsgenossenschaftlicher  Thätigkeit  bei  der 
Allgemeinheit  auf  je  1000  versicherter  Personen 
4,28  Verletzte  kamen,  stellte  sich  dieses  Ver- 
hältnifs  bei  der  Eisenindustrie  auf  7,06.  Und 
nicht  blofs  der  Durchschnitt  der  fünf  Jahre  ist 
weit  höher,  auch  die  Zunahme  in  der  Tnfall- 
gefährlichkeit  ist  bei  der  Eisenindustrie  gröfser 
gewesen  als  bei  der  Allgemeinheit.     Für  die 


|  letztere  stellten  sich  die  Zahlen  der  Verletzten 
auf  1000  Versicherte  für  die  einzelnen  Jahre  so, 
dafs  auf  das  Jahr  1886:  2,83,  auf  1887:  4,14, 
auf  1888:  4,85,  auf  1889:  4,71  und  auf  1890: 
5,36  Verletzte  entfielen.     Bei  der  Eisenindustrie 
stellen  sich  diese  Zahlen  für  1886  auf  3,67,  für 
1887  auf  etwa  5,  für  1888  auf  5,58,  für  1889 
auf  6,56  und   für    1890   auf  7,32  Verletzte. 
Während  sich  also  die  Anzahl  der  Verletzten  bei 
1  der  Allgemeinheit  innerhalb  der  5  Jahre  um  2,53 
hob,  stieg  sie  bei  der  Eisenindustrie  in  gleicher 
!  Regelmäfsigkeit   gar   um   3,52.     Diese  Zahlen 
j  reden  eine  deutliche  Sprache.     Wir  sehen,  dafs 
i  trotz   der    umfassendsten  Unfallverhütungsmafs- 
I  nahmen  die  Zahl  der  Verletzten   innerhalb  der 
!  ersten  fünf  Jahre  ohne  Unterbrechung  steigt,  bei 
|  der  Eisenindustrie  sogar  um  nahezu  1  per  Mille 
I  von  Jahr  zu  Jahr.    Wir  haben  schon  bei  anderer 
!  Gelegenheit  von  den  Behauptungen  gesprochen, 
welche  in  letzter  Zeit  hier  und  da  auftauchten 
,  und  die  dahin  gingen,  dafs  die  staatliche  Unfall- 
versicherung  bei   den   Arbeitern   eine  erhöhte 
Nachlässigkeit    gegenüber   den  Betriebsgefahren 
j  grofsgezogen  habe.   Wir  haben  damals  uns  diesen 
>  Behauptungen  nicht  anschliefsen  können,  weil  ein 
|  ziffermäfsiger  Beweis  dafür  nicht   erbracht  ist. 

Auch  jetzt  liegt  derselbe  noch  nicht  vor.  Aber 
j  angesichts   der    vorstehenden    Zahlen   und  der 
;  doch  nicht  wegzuleugnenden  Thatsache,  dafs  die 
Berufsgenossenschaften    auf    dem   Gebiete  der 
Unfallverhütung  eine  Thätigkeit  entfaltet  haben, 
so  umfangreich   und   energisch,   wie  sie  beim 
Erlafs  des  ersten  Unfallversicherungsgesetzes  kaum 
gehofft  wurde,  darf  man  allerdings  jener  Behaup- 
tung nicht  jede  Berechtigung  absprechen.    Um  so 
mehr    wird    man    bemüht   sein    müssen,  dem 
genannten  Uebel  zu   steuern.     Wir   sehen  das 
beste  Heilmittel  in  der  Verschiedenheit  der  Ent- 
schädigung für  die  durch  eigene  Leichtfertigkeit 
I  und  die  durch  die  Betriebsgefahren  herbeigeführten 
I  Unfälle.     Gelegentlich   einer  künftigen  Revision 
I  der  Unfallversicherungsgesetze  müfste  diese  Frage 
'  zum  Austrag  gebracht  werden. 

Die  Zahl  der  Verletzten,  für  welche  in 
den  ersten  5  Jahren  in  der  Eisenindustrie  Ent- 
I  Schädigungen  festgestellt  wurden,  betrug  14  660. 
;  Davon  waren  18  684  männliche  und  122  weib- 
liche Erwachsene,  837  männliche  und  17  weib- 
i  liehe  jugendliche  Arbeiter.  Leider  kann  man 
nicht  erfahren,  welche  Kategorie  den  gröfsten 
Procentsatz  der  Verletzten  gestellt  hat,  da  die 
Zahlen  der  auf  die  einzelnen  Kategorieen  ent- 
fallenden Arbeiter  in  den  berufsgenossenschafl- 
lichen  Rechnungsergebnissen  nicht  angegeben 
sind.  Wir  sind  nun  durchaus  nicht  dafür,  dafs 
die  statistischen  Arbeiten  der  Berufsgenossen- 
schaften in  umfangreichem  Mafsc  erweitert  werden, 
einmal  weil  die  Thätigkeit  der  Genossenschaften 
an  sich  schon  von  Jahr  zu  Jahr  einen  weiteren 
Umfang  annimmt,  sodann  weil  jede  Erweiterung 
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der  Statistik  ihre  Nachwirkung  auf  die  Angaben 
der  Arbeitgeber  äufsert.  Jedoch  hier  möchten 
wir  eine  kleine  Aenderung  der  berufsgenossen-  i 
schaftlichen  Rechnungsergebnisse  dahin  vorge- 
nommen sehen,  dafs  die  Zahl  der  durchschnittlich  | 
beschäftigten  Personen  in  dieselben  4  Kategorieen 
klassificirt  würde,  wie  die  Zahl  der  Verletzten. 
Dann  wäre  es  möglich,  festzustellen,  in  welcher 
Kategorie  verhältnifsmäfsig  die  meisten  Unfälle 
vorkommen,  und  man  könnte  der  letzteren  eine 
verslärkle  Aufmerksamkeit  mit  Bezug  auf  die 
Unfallverhfltungsvorsehriften  zuwenden.  Bisher 
rermuthet  man  nur,  dafs  das  weibliche  Geschlecht 
einen  über  die  Zahl  seiner  Angehörigen  hinaus- 
gehenden Bruchtheil  der  Verletzten  stelle,  eine 
Gewifsheit  hat  man  darüber  nicht. 

Was  schließlich  die  Unfall  Ursachen  in 
der  Eisenindustrie  betrifft,  so  sind  sich  dieselben 
in  der  Zahl  der  von  ihnen  hervorgerufenen 
Unfälle  während  der  fünf  Jahre  ziemlich  gleich 
gebUeben.  Die  bei  weitem  gröfste  Mehrzahl 
wurde  durch  die  Motoren,  Transmissionen  und 
Arbeitsmaschinell  hervorgerufen,  es  folgten  die  bei 


Fahrzeugen  u.  s.  w.,  durch  Zusammenbruch, 
Einsturz  u.  s.  w.,  durch  glühende  Metallmassen 
u.  s.  w.  und  durch  den  Fall  von  Leitern  u.  s.  w. 
hervorgerufenen  Unfälle. 

Im  grofsen  Ganzen  wird  man  bei  einem 
Gesammt  überblick  über  die  Ergebnisse  der  8 
Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossenschaflen  während 
der  ersten  fünf  Volljahre  ihrer  Thätigkeit  ihnen 
die  Anerkennung,  dafs  sie  in  der  Erfüllung  der 
ihnen  auferlegten  socialpolitischen  Pflichten  voran- 
gestanden  haben,  mit  Hecht  ertheilen  können. 
Was  an  den  Zahlen  beunruhigt,  liegt  außerhalb 
ihres  Einflufsbereiches.  Die  Zunahme  in  der 
Procentualzahl  der  vom  Unfall  jährlich  verletzten 
Personen  wirkt  beängstigend.  Sie  gestattet  keinen 
guten  Schlufs  bezüglich  der  in  der  Zukunft  auf- 
zubringenden Unfallversicherungsbeiträge.  Hier 
ist  ein  Punkt,  wo  eingesetzt  weiden  mufs,  wenn 
nicht  die  Lasten  der  Arbeiterversicherung  für  die 
Industrie  noch  über  den  Umfang  hinauswachsen 
sollen,  der  bei  gerechter  Wahrung  der  Interessen 
der  Versicherten  eingehalten  weiden  kann. 

H.  Krau» f. 


Mittheilungen  aus  dem  EisenhOttenlaboratoriuni. 


von  R.  Hamilton. 

In  der  schottischen  Section  der  Society  of 
Chemical  Industry  wurde  eine  Abhandlung  vor- 
gelesen, die  zwar  nichts  Neues  enthalt,  und  deren 
Gegenstand  vor  mehreren  Jahren  schon  von  deut- 
schen Chemikern  unter  Anderm  in  »Stahl  und 
Eisen«  behandelt  worden  ist.  Da  dieselbe  jedoch 
eine  Zusammenfassung  zerstreuter  Mittheilungen 
ist,  so  möge  sie  hier  kurze  Erwähnung  finden. 
Auf  Grund  einer  Reihe  von  Versuchen  kommt 
der  Verfasser  zu  folgenden  Ergebnissen : 

1.  Die  in  der  salpetersauren  Lösung  des  Kiseus 
vorhandenen  kohlenstoffhaltigen  Verbindungen 
vermögen  das  vollständige  Ausfallen  der  Phos- 
porsäure mittels  Amtnoniummnlybdat  nicht  zu 
verhindern. 

2.  Das  unvollständige  Ausfallen  des  Phosphors 
aus  einer  Salpetersäuren  Auflösung  »los  Eisens  hat 
seinen  Grund  in  der  unvollkommenen  Oxydation 
des  Phosphors. 

3.  Durch  Behandlung  der  Lösung  mit  gewissen 
Oxydationsmitteln  kann  man  den  Phosphor  voll- 
ständig in  Phosphorsäure  überführen  und  somit 
durch  Molybdänsäure  vollkommen  fällbar  machen. 

(•Iron«,  18«I,  S.  533.) 

Apparat  zur  Untormchung  der  Rauchgasa  von  Demlchel- 

Wie  wenig  bekannt  mit  der  einschlägigen 
Fachliteratur  manche  sogenannte  Erfinder  sind, 
dafür  möge  die  Ausführung  des  oben  erwähnten 


!  Apparats  einen  Beweis  liefern.  Die  Zeitschrift 
;  »Annales  Industrielles"  bringt  die  Abbildung  eines 
Orsat-Apparats ,  welcher  in  den  kleinsten  Einzel- 
heiten den  älteren  Apparaten  von  Salloron  (Paris) 
gleicht,  deren  einen  Referent  schon  seit  mehr  als 
10  Jahren  besitzt  und  der  längst  von  jüngeren 
Apparaten  überholt  ist.  Dieser  Apparat  wird  nun 
als  ingeniöse  Erfindung  dargestellt,  die  längst- 
gefühlte  Uebelständo  zu  beseitigen  geeignet  sei : 
hierauf  folgt  eine  umständliche  Beschreibung  aller 
Einzelheiten  und  der  Behandlungsweise,  zum 
Schlufs  eine  Betrachtung  über  diesen  großartigen 
Fortschritt  der  analytischen  Methodik. 

Bestimmung  von  Aluminium  in  Eisen  von  Th.  M.  Drown 
und  A.  6.  McKenna. 

Die  elektrolytische  Trennung  des  Eisens  und 
Aluminiums  ist  verschiedentlich  versucht  worden 
und  auch  theilweise  gelungen:  jedoch  verlangen 
die  bis  jetzt  bekannten  Verfahren  viel  Zeit  und 
bieten  überdies  verschiedene  Schwierigkeiten. 
Wird  aber  Quecksilber  als  Kathode  benutzt,  so 
gelingt  es.  das  Eisen  in  grofsen  Mengen  und  in 
kurzer  Zeit  als  Eisonamalgam  niederzuschlagen. 
Hierbei  tritt  abor  der  Umstand  erschwerend  auf, 
dafs  Verluste  beim  Trocknen  des  Amalgam  durch 
Verflüchtigen  des  Quecksilbers  stattlinden ;  da  aber 
ein  zwei  Minuten  langes  Trocknen  bei  100°  genügt, 
um  das  Quecksilber  von  Feuchtigkeit  zu  befreien, 
so  ist  der  entstehende  Verlust  «ehr  gering,  im 
Durchschnitt  0,00033  g.    Bei  nicht  ganz  reinem 
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Quecksilber  findet  ebenfalls  ein  Verlust  durch 
Einwirkung  der  Flüssigkeit  auf  die  Verunreini- 
gungen während  der  Dauer  der  Elektrolyse  statt. 
Deshalb  ist  die  Ausfährung  eine*  blinden  Ver- 
suches bei  jeder  Elektrolyse  empfehlenswert!), 
damit  die  entstehenden  Verluste  berücksichtigt 
werden  können.  Die  Bestimmung  wird  in  folgen- 
der Weise  ausgeführt :  5  bis  10  g  Eisen  werden 
in  verdünnter  Schwefelsäure  gelöst,  eingedampft 
und  bis  zum  Auttreten  der  weifsen  Dämpfe  erhitzt. 
Nach  dem  Erkalten  werden  die  Salze  in  heißem 
Wasser  zur  Lösung  gebracht,  Kohlo  und  Kiesel- 
säure abfiltrirt  und  mit  schwach  Schwefelsäure- 
haltigem  Wasser  ausgewaschen :  das  Filtrat  wird 
mit  Ammoniak  nahezu  neiitralisirt.  In  das  zur 
Elektrolyse  zu  benutzende  Becherglas  wird  etwa 
100 mal  soviel  Quecksilber,  als  das  verwendete  Eisen 
beträgt,  gebracht :  hierzu  wird  die  Lösung  gegossen, 
die  300  bis  500  cc  betragen  soll,  und  das 
Quecksilber  durch  Einführen  einer  Platinspirale 
in  den  Stromkreis  gebracht;  der  Schaft  der  Spirale 
ist,  soweit  dieselbe  in  der  Flüssigkeit  steckt,  in 
einem  Glasrohr  eingeschmolzen;  am  besten  giefst 
man  zur  Beschwerung  der  Spirale  etwas  Queck- 
silber in  das  Glasrohr.  Als  Anode  benutzt  man 
ein  greises  Platinblceh,  in  Form  von  einem  Kegel 
gebogen.  Nunmehr  wird  ein  Strom  von  etwa 
2  Amperes  oder  20  cc  Knallgas   während  etwa 


12  Stunden  durch  die  Lösung  geleitet;  ist  nach 
dieser  Zeit  noch  etwas  Eisen  in  Lösung,  so  wird 
die  freigemachte  Säure  mit  Ammoniak  nochmals 
abgestumpft  und  die  Elektrolyse  fortgesetzt.  Ist 
das  Eisen  ausgefällt  ,  so  wird  das  Amalgam  ohne 
Unterbrechung  des  Stroms  soweit  ausgewaschen, 
dal»  die  noch  bleibende  Säure  das  Eisen  nicht 
anzugreifen  vermag.  Hierauf  wird  die  Anode 
herausgenommen  und  das  Amalgam  vollständig 
ausgewaschen.  Da.s  Waschwasser  wird  nun  filtrirt, 
ein  Ueherschuß  von  Natriumphosphat  und  10  g 
Natriumacetat  zugefügt.  Die  Flüssigkeit  wird 
hierauf  mit  Ammoniak  nahezu  neutralisirt  und 
hierauf  etwa  eine  Stunde  lang  gekocht.  Der 
Niederschlag  von  phosphorsaurer  Thonerde  wird 
abfiltrirt,  geglüht  und  gewogen.  Die  Verfasser 
finden,  daß  der  Niederschlag  nicht  aus  gleichen 
Molecülen  Phosphorsäurc  und  Thonerde,  wie  bis 
jet  zt  angenommen,  besteht,  sondern  die  Zusammen- 
setzung 7  AL(h,  0  1'iOs  hat  und  berechnen  dem- 
gemäß den  Gehalt  des  Niederschlags  an  Thonerde 
zu  21,14  %.  Da«  hei  der  Elektrolyse  erhaltene 
Eisenamalgam  reinigt  man  am  besten  zuerst  durch 
Filtrir,-n  durch  Waschleder,  wobei  der  grüßt«.- 
Theil  des  Eisens  zurückbleibt,  und  dann  mittels 
Durchlciteii  von  Luft ,  wobei  der  Best  des  Eisens 
sich  als  schwarzes  Pulver  ausscheidet. 


Zuschriften  an 

Neuere  Erfahrungen  mit  KohleiistofTsteliiei» 
im  Hochofenbetriebe. 

In  letzter  Zeit  sind  mir  mehrere  Fälle  zur 
Keuntnifs  gelangt,  bei  denen  die  im  Boden  an- 
gewendeten Kohlcnstofl'steinc  sich  nicht  bewährt  1 
haben  sollen. 

Meist  waren  die  Erscheinungen  die  gleichen 
und  zwar  der  Art.  dal's  sich  vor  dein  Stichloch 
einige  Steine  lösten  und  als  dicke  Brocken  am 
Stichloch  zum  Vorschein  kamen.  Der  Herd  wurde 
im  Boden  gröl'ser  und  hat  dann  ernste  Bedenken 
erregt  gegen  das  Material  selbst.  Da  ein  Loslösen 
einiger  Steine  auch  in  hiesigem  Betriebe  vorge- 
kommen ist,  so  habe  ich  die  neueren  Zustellungen  1 
im  Boden  mit  ganz  erheblich  größeren  Steinen 
vorgenommen  als  bei  den  ersten  beiden  Oefeii. 
bei  welchen  ich.  um  den  Fabrieanten  die  Fabrication 
mit  dem  neuen  Material  zu  erleichtern,  nur  eine 
Keilsteinfavii  angewendet  habe  von  400  mm  Höhe. 
Soviel  ich  weifs,  ist  diese  Constitution  auch  an 
anderen   Hochöfen   zur   Anwendung  gekommen. 


die  Redaction. 

Heute  macht  es  keine  Schwierigkeit,  Steine  von 
000  bis  700  mm  Größe  herzustellen,  und  ich  habe 
die  l'cberzeugung.  daß  damit  der  Uebcßtanri 
gänzlich  behoben  ist. 

An  uuserm  Ofen  II,  angeblasen  1880.  ist  der 
Herd  ohne  Wasserkühlung  noch  in  vorzüglichem 
Zustande. 

Bei  Ofen  V,  angeblasen  Mai  1801 ,  ist  außer 
dem  Boden  und  Gestell  auch  die  ganze  Rast  nur 
mit  Kohletisteinen  armirt  und  hält  sich  bis  heute 
ausgezeichnet.  Gestell  und  Boden  sind  bis  heut« 
ohne  jede  Wasserkühlung. 

Die  ungünstigen  Resultate  specioll  des  Bodens 
rühren  meines  Erachtens  nur  von  der  Mangel- 
haftigkeit der  Bodenconstruction  her,  die  durch 
die  größeren  Steint-  behoben  werden  kann.  Die 
Qualität  der  Steine  ist  ebenfalls  durch  die  Con- 
curreiiz  ganz  bedeutend  verbessert,  und  somit  ist 
dein  Kohlenstoffmaterial  zweifellos  die  Zukunft 
gesichert. 

Januar  181*2.  F.  Bürgers. 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

11.  Jan.  1892:  Kl.  18,  P  5367.  Eine  Ausführungs- 
forrn  des  unter  Nr.  40218  patenlirten  drehbaren  Doppel- 
flammofens;  Zusatz  zu  Nr.  40  218.  Gottfried  Pietzkn 
in  Wittkowitz,  -Mähren 

Kl.  18,  W  7917.  Verfahren  zur  Ueberhilzung  des 
Eisens  in  der  Birne  behufs  Erzeugung  der  zum  Giefsen 
kleiner  Blöcke  erforderlichen  hohen  Temperatur. 
Charles  Walrand  und.  Eugene  Legenisel  in  Paris. 

Kl.  19,  V  1728.  Stofsvorbindung  für  breitfüfsige 
Eisenbahnschienen.   Reinhard  Viol  in  Krankfurt  a.  M. 

Kl.  49,  K  9164.  Zuführung  der  Druckflüssigkeit 
bei  hydraulischen  Pressen  u.  dergl.  in  verschiedene 
Uruckräume.  G.  Prött  in  Hagen  und  die  Firma  Kalker 
Werkzeugmaschinenfabrik  L.  W.  Breuer,  Schumacher 
&  Co.  in  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  50.  K  «82«.  Kugelmühle  mit  centraler  Zu- 
führung und  tangentialer  Abfuhr  des  Mahlgutes.  Konow 
i:  Davidsen  in  Paris. 

14.  Jan.  1892:  Kl.  5,  P  5426.  Wetterlutte.  August 
Peters  in  Eickel  i.  W. 

Kl.  19.  H  6729.  Dreilheilige  Schiene.  Albrecht 
Rescli  in  Berlin. 

Kl.  24,  M  8051.  Feuerung  mit  unterhalb  des 
Rostes  angeordnetem  Blaseapparat.  Johann  Nepomuck 
M6rath  und  Friedr.  Schulz  von  Slraznicki  in  Wien. 

21.  Jan.  1892:  Kl.  1.  W  8017.  Kanalschleuder 
für  Aufbereitungs-  und  Sonderungsarbeiten.  Franz 
Willich  in  Dortmund. 

Kl.  18,  M  8213.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Eisen-Legirungen  zum  Giefsen  von  Bohr-  und  Schneid- 
werkzeugen. Frederik  William  Martino  in  Sheffield 
und  Francis  Richard  Martino  in  Birmingham. 

Kl.  81,  L  6944.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Metall-Cylindern,  Rohren,  Geschossen 
und  dergl.  durch  Centrifogalgufs.  Zusatz  zur  An- 
Anmeldung L  6932.  Howard  Laue  in  Birmingham 
und  E.  Theodor  Foerster  in  Berlin. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18,  Nr.  «0078,  vom  26.  November  1890. 
The  Carbon  Iron  Company  in  New  York 
(V.  St.  A.).  Verfahren  zur  Gewinnung  einet  hoch- 
gekohlten Eigen»  unmittelbar  aus  Erzen  unter  Be- 
nutzung eine»  Cupolofens. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  Erz  und  kohlen- 
stoffhaltiges Material  unter  Zusatz  von  Wasser  oder 
Oel  fein  gemahlen  und  der  aur  diese  Weise  gebildete 
nasse  Teig  zusammen  mit  Brennstoff  in  einen  heifs- 
geblasenen  Cupolofen  aufgegeben  wird.  Hierbei  wird 
das  Erz  reducirt ,  das  Eisen  hochgekohlt  und  ge- 
schmolzen ,  wonach  es  zur  Flufseisenbereilung  in 
einen  Flammofen  geleitet  werden  kann. 


Kl.  1,  Nr.«0179,  vom  26.  Marz  1891.  Francis 
Faulkner  Brown  in  Curzon  Park,  ehester 
(Grafschaft  Chester,  England).  Verfuhren  und  Ein- 
riehtung  zum  Sortiren  ton  Körnern  nach  Gröfxe 
und  Dicht«. 

Die  Körner  werden  durch  einen  Trichter  a  in 
einen  von  einem  Trog  b  und  einer  Walze  e  gebildeten 


Zwischenraum  d  geleitet  und  von  der  sich  drehenden 
Walze  c  mitgenommen  und  fortgeschleudert.  Hierbei 
trennen  sich  die  Korner  entsprechend  ihrer  Gröfse 
und  Dichte  und  werden  in  gelrennten  Räumen  e  auf- 
gefangen. 


Kl.  18,  Nr.  »0930,  vom  29.  October  1890.  Friedr. 
Siemens  in  Dresden.  Flammofen  zur  Herstellung 
von  Fluf seinen,  zum  Schmelzen  von  Metallen,  sowie 
zum  Glühen  und  Rösten  von  Erzen. 

Gewölbe  und  Herd  dieses  Ofens  bilden  zwei  von- 
einander getrennte  Theile.  Zu  diesem  Zweck  stehen 
auf  dem  Rande  des  Herdkastens  a  niedrige  Träger  c, 


in  welche  das  Gewölbe  derart  eingebaut  ist,  dafs 
zwischen  Herd  und  Gewölbe  ein  umlaufender 
Spalt  bleibt.  Derselbe  wird  durch  das  Schmelzgut 
geschlossen,  wenn  letzteres  den  Herd  vollständig 
anfüllt.  Andernfalls  kann  der  Spalt  durch  Gestübbe 
oder  dergleichen  ganz  oder  zum  Theil  von  aufsen 
geschlossen  werden.  Bei  Röstprocessen  bleibt  der 
Spalt  jedoch  offen  und  führt  die  Aufsenluft  dem 
Schmelzgut  zu. 


Kl.  18,  Nr.  60208,  vom  8.  Januar  1891.  Antoine 
Imbert  und  Gabriel  Jullien  in  Paris.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  ron  Metallbliklen  aus  un- 
geschmolzenem Metall. 

Das  Patent  ist  identisch  dem  britischen  Patent 
Nr.  19734  v.  J.  1890  (vergl.  »Stahl  und  Eisen-  1892,  S.  93). 


Kl.  5,  Nr.  0011«,  vom  18.  September  1890. 
Gustav  Leinung  in  Leipzig.  Wellblechauslcfeidung 
für  Schachte. 

Die  Schachtauskleidung  besteht  aus  aufeinander- 
gesetzten  Wellblech-Cylindern.  Die  wagerechten  Slöfse 
werden  dadurch  miteinander  verbunden,  dafs  jeder 
Wellblech-Cylinder  an  einem  Ende  auf  den  coneaven 
Wellenflächen    mit    LaschenstQcken    versehen  ist, 
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.  welche  die  Wellen  des  Nachbar- Gylindera 
derart  eingreifen,  dafs  eine  seitliche  Verschiebung 
beider  Cylinder  gegeneinander  unmöglich  ist. 

KL  18,  Nr. «0019,  vom  17.  Februar  1891.  Dango 
&  Dienenthai  in  SicgenSieghütte.  Windform. 

Die  Windform  a  ist  gegen  das  vordere  Düsen- 
stockrohr  b  durch  eine  Fackung  c  abgedichtet.  Letzlere 


Der  Oberbau  besteht  aus  abwechselnd  quer  und 
längs  gelegten  Gufsstühlen  «•',  zwischen  deren  Backen 
die  Schiene  festgekeilt  wird.  Die  Spurweite  wird 
durch  die  Stöhle  a  verbindende  Stangen  e  gebildet, 
welche  in  die  Stühle  a  einfach  eingehakt  werden. 


Kl.  19,  Nr.  «0171,  vom  3.  December  1*90. 
Fredrik  Almgren  in  Stockholm.  Schienen- 
verbindung. 

Zwischen  die  Ränder  u  der  Unterlagsplalte  b 
und  den  Schienenkopf  werden  Stützlaschen  geschoben, 


die  mit  der  Schiene  nicht  verbunden,  aber  wohl 
durch  Klammern  c  und  Schienennägel  d  festgehalten 
werden.  Eine  in  der  Mitte  der  Unterlagsplatte  au- 
geordnete Nase  e  verhindert  das  Wandern  der  Schienen. 


Kl.  1,  Nr.  »so  •_>,-.  1,  vom  4.  Februar  1891. 
Schüchtermann  &  Kremer  in  Dortmund. 
Wiegenrätter  mit  um  ihre  Längsachse  schwingenden 
muldenförmigen  Sieben. 

Die,  Cylindermantel-Absehnitte  bildenden  Siebe  a 
sind  vermittelst  je  4  Stangen  b  an  den  Armen  c 


besteht  aus  einem,  in  einer  Rinne  untergebrachten 
elastischen  Stoff,  welcher  durch  Federn  e  gegen  das 
Rohr  b  geprefst  wird. 

Kl.  19,  Nr.  «0141,  vom  18.  Juni  1891.  The 
Sampan  Patent  Railway  Sleeper  and  Steel 
PlantSyndicate  Limited  in  Stalybridge  (County 
nf  ('.bester,  England).    Eisenbahn- Oberbau. 


einer  gemeinschaftlichen  Welle  d  in  geneigter  Lage 
aufgehängt,  so  dafs  die  Siebe  a  beim  Hin-  und  Her- 
schwingen der  Welle  d  eine  entsprechende  Schwingung 
um  ihre  Längsachse  machen.  Dadurch  rollt  das  auf 
das  oberste  Sieb  a  aufgegebene  Gut  auf  den  einzelnen 
Sieben  bin  und  her,  rückt  aber  infolge  der  geneigten 
Lage  der  Siebe  a  gleichzeitig  nach  unten,  wobei  eine 
Scheidung  in  grobes  und  feines  Gut  stattfindet.  Das 
grobe  Gut  fällt  durch  die  seitlichen  Oeffnungen  e  von 
den  Sieben  a  herunter,  wohingegen  das  feine,  durch 
die  Siebe  o  fallende  Gut  von  den  Böden  o  aufgefangen 
und  dem  nächstunteren  Siebe  a  zur  weiteren  Scheidung 
zugeführt  wird.  Die  Welle  d  erhält  ihre  Schwing- 
bewegung von  der  umlaufenden  Kurbelwelle  r  aus. 


Kl.  5,  Nr.  ttO&U,  vom  8.  November  1890. 
Franz  Helaun  in  Kflnigshfltte  (O.-S.).  Eiserne 
St  r  eckengest  eile  und  Schachtringe. 


I 


o 


Die  aus  Formeisen-  (gewöhnlich  T-  Eisen-) Stücken 
hergestellten  Streckengestelle  oder  Schachtringe  werden 
nicht  stumpf,  sondern  verzahnt  zusammengestofsen 
und  dann  verlascht. 


Kl.  7,  Nr.  «0400,  vom  7.  Juni  1891.  Zusatz  zu 
Nr.  56  773  (vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891.  S.  505). 
Carl  Friedrich  Claus  in  London.  Verfahren 
zum  Reduciren  der  sich  Mm  Glühen  von  Draht  oder 
Blech  bildenden  Oxydschicht. 

Behufs  Beseitigung  der  Oxydschicht  bei  Draht 
und  Blech  werden  in  das  (ilühgefäfs  Wassergas  und 
Luft  (ersteres  im  Ueberschufs)  geleitet  und  in  directer 
Berührung  mit  dem  Glübgut  verbrannt 


Kl.  19,  Nr.  «0087,  vom  5.  Hai  1891.  Waller 
John  Hammond  in  Rio  Claro  (St  Paulo)  und 
John  Gordon  in  Rio  de  Janeiro  (Brasilien). 


Der  Schienennagel  hat  einen  an  einer  Seite  mit 
Absätzen  versehenen  Kopf,  so  dafs,  wenn  der  Sitz 
des  Nagels  in  der  Schwelle  erweitert  ist,  durch  tieferes 
Eintreiben  des  Nagels  wieder  eine  feste  Anlage  an 
Schienenfufs  und  Schwelle  erzielt  werden  kann. 
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Kl.  10,  Nr.  6016»,  vom  29.  Juli  1890.  James 
Martin  Frice  in  Fhiladelphia  (Fa.).  /  »bahn- 
Obrrbau  mit  wellenförmigen  Schienenträgern. 


Unter  jeder  Schiene  liegt  ein  in  der  Ungen- 
rirhtung  derselben  auf  und  ab  gebogenes  Stutzblech  n, 
•Jas  durch  Querschienen  b  mit  dem  Stfltzhlcch  h  der 
au. lern  Schiene  verbunden  ist.  (iegebenenfalls  kann 
das  Slfitzblech  durch  ein  Blech  d  verstärkt  werden. 


Kl.  19,   Nr.  «0170,  vom  2. 

Albrecht  Kaum  in  Broinberg. 
für  Eisenbahnschienen. 


December  1890. 
Stofxrerbindung 


Unter  dem  Stöfs  ruht  in  zwei  auf  den  Quer- 
schwellen  befestigten  Stuhlen  a  b,  vermittelst  Keile  e  i 
befestigt,  eine  umgekehrte  Schiene  o.  Auf  der  Mitte 
derselben  ist  eine  Unterlagsplatte  »•  festgenietet,  auf 
welcher  die  Srhienenenden  vermittelst  Klernmplatlen  * 
und  des  BOgelbolzens  t  festgehalten  werden. 

Kl.  11»,  Nr. OU 177,  vom  13.  Marz  1*91.  Reinhard 
Mannesman  n  und  Max  Mann  es  mann  in  Berlin. 
Holt/schiene  mit  verstärkten  Enden. 


Um  einen  sicheren  Stöfs  der  Hohlschienen  zu 
erreichen,  sind  die  Enden  derselben  nach  innen  ver- 
dickt, gegebenenfalls  bis  zur  Bildung  des  vollen  Quer- 
schnitts. In  letzterem  Falle  liegen  die  Verbindungs- 
laschen aufsen,  andernfalls  grein  eine  einzige  Lasche 
in  beide  Schienenenden  hinein. 

Kl.  40,  Nr.  60  40»,  vom  7.  Mai  1890.  Dr.  W.  S  l  a  h  1 
in  Xiederfischbach  bei  Kirchen  a.  Sieg.  Ver- 
fahren zur  Verarbeitung  bitter-,  mangan-,  eisenspath- 
und  eixenkieshaltigrr  armer  Kupferkiese. 

Die  zerkleinerten,  oxydirend  gerösteten  Erze  werden 
mit  schwach  saurer,  chlormagnesiurnhalliger  Lauge 
gemischt  und  dem  Verwitterungsprocefs  ausgesetzt. 
Hierbei  wird  das  Kupfer  unter  Bildung  einer  basischen 
Magnesiaverbindung  chlorirt,  während  die  Oxyde 
iles  Eisens  und  Mangans  im  wesentlichen  unverändert 
Ideiben.  Infolgedessen  können  Kupfer  und  Magnesia 
ausgelaugt  werden .  so  dafs  das  Eisen  und  Mangan 
zurückbleibt  und  Rohmaterial  zur  Spiegeleisen- 
darstellung abgeben  kann. 

in.it 


Kl.  19,  Nr.  «0004,  vom  17.  April  1891.  Max 
Mannes  mann  in  Berlin.  Stofsterbindung  für 
Hohhehienen. 


Um  bei  Hohlschienenstöfsen  die  Verbindungsbolzen 
überflüssig  zu  machen,  sind  die  Enden  der  Hohl- 
schienen mit  Längsrippen  versehen,  so  dafs  die  Enden 
einfach  ineinander  gesteckt  oder  vermittelst  eines 
Einsteckstucks  verbunden  werden  können. 


Kl.  19,  Nr.  60004,  vom  17.  April  1891.  Karl 
Wilhelm  Koller  in  Mainz.  Sehienenstof »Verbindung. 

Unter  dein  Stöfs  liegt  ein  |  |- Eisen  a,  welches 

durch  vierkantige  Bolzen  c,  du-  durch  den  Schienen- 
sieg gehen,  mit  den  Schienen  verbunden  ist.  Zwischen 


den  Bolzen  r  und  dem  Sehienenfufs  liegen  die  Platten  f. 
wohingegen  zwischen  dem  Sehienenfufs  und  dein 
_J- Eisen  «  ein  Keil  i  angeordnet  ist,  welcher  durch 
Eintreiben  eines  in  1_J  -  Eisen  gelagerten  Qucrkeile« 
in  der  Längsrichtung  der  Schienen  verschoben  werden 
kann  und  dadurch  den  Sehienenfufs  festhält. 


Kl.  II,  Nr. 60204,  vom  28.  Juni  1891.  Badische 
Maschinenfabrik  mit  Eisengiefserei,  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  NefT  in  Durlach 
(Raden).  Formmanehine. 

Der  heb-  und  senkbare  Tisch  a  i«t  durch  «  in 
Kniegelenk  de  mit  dem  feststehenden  Querbalken  l> 


verbunden.  An  dem  Gelenk  d  ist  ein  Zahnbugen  t 
befestigt,  iu  den  ein  Zahn  trieb  •'  eingreift.  Wird 
letzteres  gedreht,  so  streckt  sich  das  Kniegelenk  de 
und  prefst  den  Tisch  a  mit  den  Formkasten  o  gegen 
den  Querbalken  u.  Letzterer  kann  behufs  Füllung 
der  Formkasten   mit  Sand   zur  Seite  geschwungen 
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Kl.  18,  Nr.  «0265,  vom  23.  Mai  1890.  Jaques 
Desire^  Danton  in  Paris.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Uoheisen. 

Das  Patent  ist  identisch  dem  britischen  Patent 
Nr.  7129  v.J.  1890  (vgl.  .Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  510). 


Kl.  5,  Nr.  59224,  Tom  16.  December  1890. 
Alphons  Steenacrts  in  Aachen,    (iestrinbohr-  j 
masrhine  mit  drehendem  Duhrer. 

Der  den  Bohrer  tragenden  Spindel  a,  welche  von 
Band  oder  durch  einen  sonstigen  Motor  gedreht  wird, 


dient  da?  Zahnrad  b  als  Mutter.  Wird  letzteres  durch 
Anriehen  der  Bremsbacken  c  mehr  oder  weniger 
gebremst,  so  kann  der  Vorschub  des  Bohrers  der 
Härte  des  Gesteins  angepafst  werden. 


Kl.  5,  Nr.  59654,  vom  1.  Februar  1891.  Rudolf 
Nuss  in  Wasseralfingen.  Aus  gleichen  Oelenk- 
gliedern  gebildete*,  ohne  Werkzeug  zusammensetz-  und 
zerlegbare*  Hohrgestflnge. 


Die  aus  einem  starren  Ganzen  bestehenden  Ge- 
lenkt- «c  werden  miteinander  durch  Gelenkbolzen  e 
und  Bügel  i  verbunden  und  bilden  dann  ein  starres 
Gestänge.     Das   oberste  Gelenk  a  c  kann   in  der  , 
skizzirten  Lage  als  Rrehkrückel  benutzt  werden. 

Kl.  49,  Nr.  «0225,  vom  15.  Mai  1891.  Ewald 
Siebel  in  Cmnenfeld-Hahnerberg  b.  El herfeld. 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  ron 
Stirnrädern  aus  schmiedbarem  Metall. 


Eine  schweifswarm  gemachte  Scheibe  a  wird  von 
zwei  Stempeln  ce  gefafsl  und  mittels  dieser  gedreht. 
Hierbei  vverdeu  zwei  in  drehbaren  Armen  gelagerte 
Zahnräder  i«  mit  ihren  Zahnen  gegen  den  Umfang 
der  Scheibe  a  geprefst,  so  dafs  die  Zahne  in  letztere 


eindringen  und  allmählich  ihnen  entsprechende  Zähne 
in  dem  Scheibenumfang  herstellen.  Seilliche  Walzen 
rsur,  von  welchen  ut  angetrieben  werden,  ver- 
hindern das  Ausweichen  des  Materials  nach  der 
Seile  hin. 


Kl.  49,  Nr.  60408,  vom  18.  Juni  1891.  William 
Brown  hill  in  Bloxwich  (Iron  Works,  Walsall. 
Stafford,  England).  Herstellung  ron  Metallrohrwerk- 
stücken aus  glühenden  Metallstreifen. 

Behufs  Herstellung  geschweiftter  Bohre  wird  ein 
glühender  Blechstreifen  durch  ein  Walzwerk  gewalzt, 
dessen  zwei  hintereinander  liegende  Walzenpaare  den 
Streifen  zuerst  in  eine  Halbkrejsform  biegen,  wonach 
er  durch  eine  Führung  geht,  welche  ihn  noch  weiter 
zusammenbiegt,  und  zuletzt  von  den  Endwalzen  zu 
einem  vollen  Kreis  zusammengebogen  wird.  Hierbei 
bleibt  jedoch  noch  einLängsspalt  bestehen,  welcher 
beim  Schweifswarmmachen  des  vorgebogenen  Rohres 
eine  bessere  Schweifshilze  der  Bänder  ergeben  soll. 


Kl.  7,  Nr.  «0»09,  vom  4.  April  1891.  W.  Haenel 
in  Haspe  i.  W.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
gleichzeitigen  Walzen  ron  zwei  oder  mehreren  Drahten. 

Die  Kaliber  1  bis  6  der  Fertigwaren  flachen  sich 
allmählich  zu,  bis  das  Kaliber  7  zwei  (oder  mehrere) 


0\    [<gp  -«  y#-  ^ 


nur  durch  einen  dünnen  Steg  verbundene  Drähte 
ergiebt.  Diese  werden  dann  durch  zwei  Schneid- 
walzen a  in  zwei  getrennte  Drähte  8  zerschnitten,  die 
durch  je  eine  besondere  Führung  c  je  einer  besonderen 
Fertigwalzo  U  zugerührt  werden.  Von  diesen  gehen 
die  Drähte  zu  den  Haspeln  o. 


Britische  Patente. 


Nr.  1579,  vom  28.  Januar  1891.  Laurenre 
Hill  Armour  in  Gateshead  -  on  -  Ty  ne  (Ckmnty 
of  Durhain),  ('ondensationsrorrichtungen  für  Gas- 
leitungen. 

In  die  Gasleitung  wird  dicht  am  Hochofen  oder 
Koksofen  Wasser  eingespritzt,  um  das  Gas  schnell 
abzukühlen  und  dadurch  die  niederschlagbaren  Bestand- 
Iiieile  gleich  beim  Verlassen  des  Ofens  nieder- 
zuschlagen. 
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Nr.  229,  vom  6.  Januar  1891.  Harry  Talbot 
in  Saltley  (Warwickshire).    Glühen  von  Ziehdraht. 

Um  Draht  gleich  nach  dem  Ziehen  möglichst 
unl<>r  Luftabschlufs  auszuglühen,  wird  er  durch  eine, 
in  einem  Flammofen  gelagerte  lange  Höhre  gezogen, 
die  durch  oberhalb  des  Ofengewölhes  angeordnete 
Trichter  mit  Sand  gefüllt  ist 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  453437.  James  Munlon  in  Maywood 
(Illinois)  und  Charles  H.  Ferry  in  Chicago 
(Illinois).  Mundstück  zum  (Heften  von  Blöcken  von 
rimj förmigem  Querschnitt  (für  Radreifen). 

Das  Mundstück  besteht  aus  einem  Hohlkegcl  a, 
welcher  unten  von  einem  nach  einer  Kugeloberflüche 


gebildeten  Boden  c  geschlossen  ist.  In  letzterem  sind 
am  Hände  zahlreiche  Oeffnungen  vorhanden,  welche 
das  aus  der  üiefspfanne  fliefsende  Metall  gl  eich - 
mäfsig  Aber  den  Ringquerschnitt  der  Form  <  vertheilt. 
Das  Innere  des  Mundstücks  ist  mit  feuerfester  Masse 


Nr.  43)317.  Henry  C.  Townsend  in  New 
York.  Vorrichtung  zur  Trennung  magnetischer  und 
nicht  magnetischer  Erze. 

In  eine  etwas  schräg  liegende  Röhre  «  mündet 
ein  Trichter  h,  welcher  mit  dem  zu  scheidenden  Erz 
gefüllt  ist.  Aus  diesem  Trichter  reifst  ein  bei  e  ein- 
geführter Wa&serstrom  das  Erz  mit  und  führt  es 
durch  die  Röhre  a  hindurch.  Auf  diesem  Wege 
ziehen  über  der  Höhre  a  in  gleicher  Richtung  wie 
das  Wasser  sich  fortbewegende  Magnete  e  die  mag- 
netischen Theilchen  des  Erzes  an  und  rollen  sie  an  ! 


der  Decke  der  Röhre  a  fort.  Die  in  das  Ende  der- 
selben hineinragende  Zunge  i  scheidet  dann  bei  Auf- 
höruug  der  Magnetwirkung  die  magnetischen  von  den 
nichtmagnetischen  Theilchen  und  Tiifst  beide  in  zwei 
gesonderte  Behälter  fallen. 


Nr.  453007.  Thomas  James  in  Braddock 
(Fa.).  Rcibungxgetriebe  zum  Drehen  von  Blockkralinen. 

Anstatt  den  Blockkrahn  vermittelst  eines  an  ihm 
befestigten  Zahnrades,  in  welches  eine  von  einem 
Wasserdriickkolben  bewegte  Zahnstange  greift,  zu 
drehen,  geschieht  hier  die  Drehung  vermittelst  Bei- 
bungsslangen  a,  die  vermittelst  zwei  kleiner  Wasser- 
druckkolben c  von  zwei  entgegengesetzten  Seiten  in 
das  gekehlte  Rad  «  eingedrückt  werden  und  letzteres 


mitnehmen  bezw.  drehen,  wenn  die  Heibungsstangen  a 
vermittelst  der  Wasserdriickkolben  e  vor-  bezw.  zurück- 
gedrückt werden.  Die  Kolben  c  gleiten  in  Cylindern, 
deren  Arbeitsraum  durch  Membrane  gegen  erslere 
abgeschlossen  ist.  Auf  den  Kolben  c  angeordnete 
Hollen  drücken  gegen  die  Keibungsstangen  a  und 
bringen  diese  mit  dem  Rade  e  in  Eingriff.  Soll  eine 
Drehung  des  Krahnes  unabhängig  von  den  Hei- 
bungsstangen  a  stattfinden,  so  llftt  man  die  Kolben  c 
zurücktreten.  Es  schleift  dann  das  gekehlte  Bad  t 
an  den  von  den  Wasserdruckkolhen  c  gehaltenen 
Beibungsstangen  o  vorbei 
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Statistik  des  Eisens. 

Von  Dr.  H.  Wedding  in  Berlin. 

2.  K*ihe.  Das  Jahr  1890. 

(Vgl.  »Stahl  und  Eisen«  1390  Nr.  2  bis  1891  Nr.  5.) 


Aichdruek  rurboten.v 
W»«a.  v.  IL  Juni  18T(J 


In  der  Statistik  des  Eisens,  welche  in  den  Jahr- 
gängen 1890  und  1891  dieser  Zeitschrift  veröffentlicht 
ist,  war  das  Jahr  1888  zur  Grundlage  genommen,  in 
vielen  Fällen  aber  mufste  mangels  ueucren  Angaben 
auch  auf  frühere  Jahre  zurückgegangen  werden. 

In  der  vorliegenden  zweiten  Reihe  ist  in  gleicher 
Weise  das  Jahr  1890  als  Grundlage  gewählt,  öfters 
aber  auf  das  Jahr  1889  nothgedrungen  zurückgegangen 
worden. 

Im  allgemeinen  ist  auf  die  erste  Reihe  Bezug 
genommen  und  es  sind  da,  wo  sich  in  den  Verhalt- 
nissen nichts  oder  nichts  Wesentliches  geändert  hatte, 
um  Wiederholungen  zu  vermeiden,  nackt  die  neuen 
Zahlen  angegeben  worden.  Das  gilt  namentlich  be- 
züglich der  geographischen  Darstellungen  und  der 
Erörterungen  Ober  die  Bedeutung  der  einzelnen  Erz- 
vorkommnisse. 

Aufgefundene  Irrthümer  in  der  ersten  Reihe  sind 
an  den  betreffenden  Orten  verbessert,  fehlende  An- 
gaben ergänzt  worden. 

Erster  Abschnitt. 

Eisenerze. 
1.  Allgemeine  Uebereicht. 

Die  Eisenerzförderung  auf  der  Erde  betrug: 
1888         1889  1890 
51375       64  891       67  000  kt 
(1  Kilotonue  =  1  kt  =  1000 1  =  1 0O0  000  kg.) 

Die  erste  Zahl  ist  höher,  als  Irüher  für  1888  an- 
gegeben werden  konnte,  da  damals  zum  Theil  nur 
vorläufige  Zahlen  vorlagen. 

Die  Eisenerzförderung  hatte  sich  also  1890  gegen 
den  Anfang  des  Jahrhunderts  um  das  33'/»  fache  ver- 
mehrt. 

Die  Betheiligung  der  einzelnen  Länder*  war 
(olgende : 

1888      1889  189Ü 

1.  Grofsbritannien  .  .  .  14  824  14  779  14  000  kt 

2.  Nordamerika  ....  12256  14750  17577  » 

3.  Deutschland    ....  10(565  11  002  11406  „ 

4.  Spanien   5  610  5  067  —  , 

5.  Frankreich   2  842  3  070  —  , 

6.  Rufsland   1  500  1  700  -  . 

7.  Oesterreich   1  009  1  115  1  362  „ 

8.  Schweden   959  98b  - 

9.  Ungarn   538  738  — 

10.  Algier   384  362 

11.  C.uba   20O  260  — 

12.  Belgien   213  202  — 

13.  Italien   177  173 

14.  Canada   7S  77  —  , 

15.  Griechenland  ....  60»»  60*»  —  „ 
16-20.  Andere  Lander""         60«»  60*»  -  , 

51  375    «4  391    67  000  kt 

*  Die  Länder  in  derselben  Begrenzung  aufgefafst, 
wie  bei  der  Statistik  für  das  Jahr  1888. 
*•  Geschätzt. 

♦**  Schweiz,  Kleinasien,  Ostindien,  Australien,  Por- 
tugal, Norwegen. 


Es  hatten  also  1889  Schweden  und  Oesterreich 
und  Belgien  und  Cuba  ihre  Rangplätze  gegen  1888  ver- 
tauscht, und  Italien  ist  von  der  11.  in  die  13.  Stelle 
gerückt. 

Im  Jahre  1890  hat  Nordamerika  Grofsbritannien 
erheblich  überflügelt. 

Die  Produclion  im  Jahr  1890  ist,  da  genauere 
Mitlheilungen  nur  für  4  Länder  vorliegen,  geschätzt. 

2.  Einzelne  Länder, 
a)  Grofsbritannien. 

Förderung  nach  GewinnungrHarten. 

Es  wurden  gefördert:  1889  1890 

A)  auf  Eisensteingruben  unter  dem 

Kohlengrubengesetz   8  403     8  247  kt 

B|  auf  Eisensteingruben  unter  dem 

Erzgrubengeset2    2  899     2  690  . 

C)  auf  Tagebauen   .  .  .  .  .  .  .     3  477     3  063  . 

14  77»    14  000  kl 


Es  hat  also  in  allen  Arten  von  Erzen  ein  Rück- 
gang der  Förderung  stattgefunden,  ganz  besouders 
aber  bei  den  Erzen  aus  Tagebauen. 

A.  Erze  in  Eisenateingruben  unter  dem  Kohlen- 
grubengesetz.* 


1.  In  England  und  Wales 

2.  ,  Schottland     .  .  .  , 

3.  ,  Irland   


7117  Kilogrofst. 
999 
1 


Zusammen    8117  Kilogrofst. 
Von  der  englischen  Förderung  kamen  auf 

Kilogrofst. 

York  '  Nord-Riding                        5681  \  ,fiq3 

Iork  V  Ost-  und  West- Yorkshire   .       77  /  öbaj 

Nordstafford   1183 

Lincoln    71 

Shrop   47 

Südstafford   41 

Derby   23 

Glamorgan-   21 

Sonst  weniger  als  20  Kilogrofst. 

Der  Rückgang  gegen  1888  ist  sehr  erheblich  in 
Nordstaffordshire,  dagegen  hat  sich  Yorkshire  nicht 
unwesentlich  gehoben. 

Yorkshire  zeigte  folgenden  Gang: 

1888    1889  1890 

Nord-Riding   5396   5657   5618  Kilogrofst 

Ost-  u.  West-Yorkshii  e      67      71  77 

Demnach  ist  selbst  der  Clcveland-District  (Nurd- 
Riding)  gegen  1889  unerwarteterweise  wieder  zurück- 
gegangen. 

Schottland  hat  ebenfalls  eine  rückgängige 
Bewegung  zu  verzeichnen.    Es  wurden  gefördert: 

1888  1889  1890 

1239         1062         990  Kilogrofst. 

•  Wo  nichts  angegeben,  1890. 
**  Je  1,016  kl. 
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B.  Ene  Ton  Elsensteingruhen  unter  dem 
Entgrubengesetze. 

1.  In  England  und  Wales  .   2489  Kilogrofst. 

2.  ,   Irland   159 

Zusammen  .  .    2648  Kilogrofst. 
Hierunter  förderten : 

Cumberland   1431  Kilogrofst. 

Lancashire   968  , 

Gloucester   66  , 

Alle  anderen  Grafschaften  unter  10  , 

Aach  hier  ist  der  Rückgang  gegen  1  H*8  deutlich. 
Cumberland  und  lancashire,  welche  am  meisten 
in  Betracht  kommen,  zeigten  folgende  Rückentwicklung : 

1888    1889  1890 

Cumberland   1537    1594    1431  Kijogrotst. 

Lancashire    .  .  .  .  .    1106    1021      9G8  . 

Zusammen  .    2643    2615    *399  Kilogrofst. 
('.  Erze  aus  Tagebauen. 
Es  wurden  im  ganzen  gefördert  =  3015  Kilogrofst. 
Hier  spielt  Northamptoti  die  hervorragende,  Lin- 
coln die  zweite  Rolle. 

Es  zeigt  sich  folgende  Entwicklung: 

1888    18«)  1890 
N'orthampton   ...    1067    12Ö7    1278  Kilogrofst. 
Lincoln   1301    1402  981 

Norlhainplon  ist  also  noch  im  Aufschwünge, 
Lincoln  im  Rückgänge  der  Förderung. 

Die  bedeutendsten  Eisenerzförderungen  Groß- 
britanniens stammen  nach  wie  vor  aus  dem  Jura 
(Thon-  und  Brauneisenerze  vom  Cleveland-District, 
Xorlhampton,  Lincoln,  Leicesler  u.  s-  w.)  und  aus  dem 
Kohlenkalke  (Roiheisenerze  von  Cumberland  und 
Lancashire). 

1890  wurden  gefördert  an  derartigen 

Kilugror»!. 

Juracisencrzen  .  8708  oder  63  %  der  Gesammtlörd. 
Rotheisenerzen  .    2399    „     18  „    ,,  .. 

Zusammen    11107  oder  81  %  der  Gesammtlörd. 

An  dem  Reste  nahmen  hauptsächlich  Schottland 
mit  Kohlen-  und  NordstafTürdshire  mit  Thoneisen- 
stein theil. 

KilogruTst 

Schottland  ...  999  oder  7  %  der  Uesammlförd. 
NurdsUfford  -       1183    ,.      *  ,.     ,.  ., 

Zusammen    2182  oder  15  %  der  Gesammtlörd. 

Auf  die  sämmtlichen  übrigen  Förderungen  fällt 
daher  nicht  viel  mehr  als  4  %  der  Gesammtlörderung. 

b)  Nordamerika.* 

Die  Förderung  an  Eisenerzen  betrug  im  Jahre 
1S90  =  17  300  Kilogrofst.  oder  17  577  kt.  Hiervon 
lieferten  die  Oberen  See-Bezirke  8893  Kilogrofst.  oder 
9035  kt.  d.  h.  über  51  %  gegen  noch  nicht  40  %  im 
Jahre  1888. 

Die  ticsammtentwicklung  war  folgende: 
1888         1889  189» 
12  250       14  750       17  577  kt 

Im  Jahre  1*89  waren  unter  diesen  Erzen 

Hotheisenerz   62,38  % 

Brauneisenerz  ....  17,38  , 
Magneteisenerz.  .  .  .      17,2t»  „ 

Carbonatc   2.98  . 

Eisenerze  zusammen  .    100,00  % 


In  diesem  Jahre  hatte  unter  den  einzelnen  Staaten 
Michigan  mit  5856  Kilogrofst.  die  Hauptproduction. 
•Es  folgten  Alabama  mit  LV70,  Pennsylvanien  mit  1560, 
und  New  York  mit  1247;  ferner  Minnesota  mit  865, 
Wisconsin  mit  837,  Virginia  mit  511,  alle  anderen 
Staaten  hatten  unter  500  Kilogrofst. 

Die  Hauptrotheisenerzförderung  rührt  aus  dem 
Oberen  See-Bezirk. 

Aus  dem  Oberen  See-Bezirk  wurden  verfrachtet: 

.  1.  Auf  dem  Wasserwege  1890: 

Von  dem  Marquette-Bezirk  . 
.      ,    Menominee-  , 

.  Gogehie- 
,      ,     Vermillon-  . 
Aus  Escanaba  und  Gladstone 
2.  Zur  Eisenbahn  


2641  KilogroM. 
2164 
2460 
879 
15 
750 

Hierunter  steht  der  Staat  Michigan  obenan,  dessen 
Rotheisenerzförderung  von  5273  Kilogrofst.  allein 
58,22  %  der  Gesammtförderung  ausmacht. 

Abgesehen  von  dem  Oberen  See-Bezirk,  hatte 
1889  Alabama  mit  379  Kilogrofst.  oder  13,15  %  den 
grftfsten  Antheil  an  der  Hotheisenerzförderung. 

Beim  Brauneisenerz  sind  Pennsylvanien  mit  497 
und  Virginien  m  it  487  Kilogrofst.  oder  mit  19,7  und 
19,3  %  an  der  Spitze. 

Magneteisenerze  producirte  New -York  mit  927. 
demnächst  Pennsylvanien  mit  861  KilogrofsL  am 
meisten:  Carbonate  fielen  hauptsächlich  auf  Ohio 
(254  Kilogrofst  ). 

Grupplrung  der  grofgen  Erzbexlrke  (1N89). 

1.  Rotheisenerze. 
Rotheisenerze  von  Michigan,  Minne-  Kil»|tr.ir»i. 


=  6873  =  76  % 
1503  =  17  „ 


sota  U.Wisconsin!  Oberer  See-Bezirk  1 
Rothaisenerze  von  Alabama.  Georgia 
und  Tennessee  

2.  B  r  a  u  n  e  i  s  e  n  e  r  z  e.  • 
Brauneisenerze  von  Alabama,  Georgia 

und  Tennessee  =   788  =  31  „ 

3.  Magneteisenerze. 
Magneteisenerze  von  New-Jersey  und 

New-York  


der  Gesammtförderung  jeder  der  Erzarten. 

Verbrauch  an  Eisenerzen  (188»). 


=  13','j  =  63 


*  Die  Angaben  für  1889  stammen  au-  dem  amt- 
lichen Census-Bulletiu  vom  24.  September  1891. 


Eigenes  Erz   14  228  Kilogrofst 

Eisenoxyd  als  Abfall  u.  Rückstand  652 

Eingeführtes  Erz   854 

Zusammen    15  734  Kilogrofst. 
KiloKrufsl. 

Vom  eigenen  Erze  wurden  13  653  I  zur  Hoheisendar- 
,.     fremden    „        .,  846  \  stell,  verbraucht. 

Einruhr  von  Elsenenten. 

1889  wurden  eingeführt  von: 

Spanien   299  Kilogrofst. 

Cuba   24  \ 

Afrika  (ohne  Algier)   9« 

Italien   87 

England   54 

Griechenland   24 

N.-Fundland  und  Labrador   14 

Brit.-Columbiu   14 

Portugal   7 

Frankreich  (Algier)   7 

Quebec,  Ontario,  Muniloha  u.  s.  w.  .  4 

Asiat.  Türkei   3 

Deutschland  

Zusammen 


.  S54  Kilogrofst. 
~    868  kt 
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0  Deutschland. 

Die  Eisenerzförderung  entwickelte  sich,  wie  folgt: 

18X8  .  .  .    10  664  kt  im  Wcrthe  vuii  40  Mill.  Mark 

1889  ...    11  002  „    „        .        .    46  , 

18'Jii  ...    11406  „    „        ,        ,    48  , 

Der  Durchschnittswert!]  der  Kilolonne  Eisenerz 
betrug  im  Jahre  1890  =  4190.4!. 

Vertheilaug  der  Erzfördcriuiir  auf  die  verschiedenen 
Linder  und  Provinzen  im  Jahre  1800, 

I.  Preufsen:  kl 

Provinz  Schlesien  .  [*•■*■  JH«  •  •  •  ■ 

1  ,  Breun,  LkciiIi 

Sachsen   .     .  I»rwbirr,  krfirl 
(  ,  Hilfobeia  .  .  . 
\  .  Outkrkt  .  . 
Mümtor  .... 


Hannover . 


448 


Westfalen 


II  N  «uj 


Bheiuland 


1: 


Imktrg 
Kikttl 

(ttkai  . 
K5li  .  . 
lach»  . 


'S}  «°< 

57 

3271 
121/ 
751 
66J1118 
977j 

73*  881 
608/  Wl 

1081) 


241 

23 


L  Tri« 


1 135 


I.V. 

11 

3 

173 
134 
12 

36 
3256 


M.  Bayern: 

B.-B.  Oherpfalz  144 

„    Oberfranken   9 

Ucbriges  Bayern  

III.  Sachsen  

IV.  Württemberg  

V.  Hessen  

VI.  Braunschweig  

VII  Schwarzburg-Budolsladt 

VIII.  Waldeck  

IX.  Elsafs-Lothringen   .  .  . 

X.  Luxemburg   3359 

XI.  Uebrige  deutsche  Staaten    .  .  .  .  24 

Zusammen  .  .  11406 
wovon  11400  Kilot.  zur  Eisendarslellung  dienten. 

Ein  Vergleich  mit  der  Forderung  des  Jahres  1888 
zeigt  BückgAnge  allem  in  den  Begierungsbezirken 
Osnabrück,  Arnsberg,  Wiesbaden  und  Aachen,  ferner 
im  übrigen  Bayern,  in  Württemberg.  Waldeck,  aber 
überall  in  unwesentlicher  Menge,  dagegen  erhebliche 
Zunahmen  in  den  Begierung*hezirken  Oppeln,  Hildes- 
heim,  sowie  in  Elsafs-Lothringen,  auch  in  Luxemburg. 

Die  einzelnen  Erzbezirke. 

Die  Entwicklungen  der  wirbligsten  Bezirke,  des 
Mmellebezirks  in  Lothringen  und  Luxemburg,  zeigen 
folgende  Zahlen :  lfiftR    iaao  im 


Lothringen  . 
Luxemburg  . 


1888 
2805 


Zusammen  6067 


1889 

2959  3256  kl 

3170  3359  „ 

6129  6615  kl 


Hiernach  liegt  der  Schwerpunkt  der  Weiterent- 
wicklung in  Lothringen.  Der  Anllieil  an  der  Gesamml- 
förderung  Deutschlands  war  JW  %  ,  ist  also 
1888  wieder  um  1  %  gestiegen. 

Die  übrigen  Erzbezirke  lassen  sich  am  besten 
nach  den  Förderungen  der  Oberbergamtsbezirke  über- 
blicken. 


OherbergamUbezirk 

1888 
k» 

1889 
kt 

1890 
kt 

701 

853 

804 

Halle  

47 

54 

57 

Clausthal  

364 

362 

401 

Dortmund  

562 

492 

430 

2471 

2615 

2552 

4243 


Im  einzelnen  zeigen  die  in  der  Statistik  für  1880 
besonders  bezeichneten  wichtigen  Bezirke  folgende 
Veränderungen. 

Gestiegen  sind  die  Förderungen :  1888  1890 

des  Lahnbezirks  von    739  auf  781  kl 

„  oberschlesischen  Bezirks  von  .  675  „  776  „ 

.,  Bezirks  von  Ilsede  von  ....  292  „  827  „ 

„  Oberpfalzbezirks  von   107  „  144  „ 

Gefallen  sind  die  Förderungen 

des  Siegerlandes  von   1080  „  997  „ 

,.  Osnabrücker  Bezirks  von  ...  124  ,.  121  „ 

Eine  erhebliche  Verschiebung  hat  sich  also  nicht 
bemerkbar  gemacht. 


Ein*  und  Ausfuhr 


von  Eisenerzen. 

1888    1889  1S90 
.    1163     774     537  kl 
.    2212    1912    1890  ., 


Es  wurden  eingeführt  .  .  . 
Es  wurden  ausgeführt  .  .  . 

Es  ist  also  sowohl  Einfuhr  wie  Auslubr  in  be- 
ständiger Abnahme  begriffen. 

Die  Hauptein  fuhr  kam  1690  von  Spanien 
direct  mit  90,  über  Holland  mit  284.  zusammen  375, 
Oesterreich-Ungarn  77  kt ,  während  Schweden  17  kl 
lieferte. 

Die  Einfuhr  über  Belgien  mit  41  und  die  Frei- 
häfen mit  20  kt  ist  verschiedenen  Ursprungs,  erstere 
mute  aber  ebenfalls  hauptsächlich,  letztere  zur  gröfsten 
Hälfte  spanischen  Ursprungs  sein. 

Die  Hauptausfuhr  ging  mit  1025  kt  nach 
Belgien  und  mil  846  kt  nach  Frankreich. 

d)  Spanien. 

Spaniens  Gesammtförderung  an  Eisenerzen  war  für 

1887  zu  6796  kt  angegeben  worden.  Diese  Förderung 
itt  1888  auf  5610  kt  gefallen*  und  1889  noch  weiter 
auf  5067  kt  gesunken. 

e)  Frankreich.** 

Die  Erzförderung  Frankreichs  war  bis  1887  an- 
gegeben.   Die  Entwicklung  ist  folgende: 

1887        1888       1889  « 
2579        2842        3070  kt 

Die  Zunahme  der  Förderung  fällt  hauptsächlich 
auf  die  Minetie  an  der  Ostgrenze,  welche 

1888  1889 
2456  2668  kt 

betrug  und  im  letzten  Jahie  86  %  der  ganzen  Förde- 
rung ausmachte. 

Der  gröfsle  Theil  dieser  Erze  wurde  in  dem 
Departement  Meurthe  et  Mos  eile  gefördert  und  zwar 

aus  der  Gruppe  von  Nancy  .  .    1056  kl 
.      .        .        .    Longwy  .    1357  . 

im  ganzen  .    241 3  kt 

d.  h.  70  %. 

Es  ist  mithin  nicht  nur  die  absolute,  sondern 
auch  die  relative  Förderung  gestiegen,  welche  letztere 

1888  erst  75  %  betrug.  Von  dieser  Förderung  wurden 
im  Departement  selbst  82  %  verbraucht;  vom  Best 
kommen  79  kt  nach  Belgien.  94  kt  nach  Deutschland, 
der  Best  in  andere  Departements. 

Im  Departement  Haute  Marne  förderte  man 
115  kl  Minetie  (hauptsächlich  auf  den  Gruben  von 
Vassy),  im  Departement  Saöne  et  Loire  117  kt 
(hauptsächlich  auf  den  Gruben  von  Ghange  und  Ma- 
zenay).»** 

•  Statislique  de  l  industrie  Minerale,  1889,  S.  221, 
dagegen  nach  Mineral  resources  of  the  Uniled  States 
for  1888,  sogar  nur  4500  kl. 
**  Ohne  Algerien. 

'**  Diese  Gruben  sind  in  der  Statistik  Tür  1883 
irrthümlich  zu  Haute  Marne  gerechnet 
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Die  232  kt  Eisenerzfördernng  der  beiden  Departe- 
ments machen  8,7%  der  Gesammtförderung  aus,  mithin 
bleiben  für  den  Best  nur  noch  etwas  Aber  12 

Von  anderen  Erzförderungen  ist  zu  erwähnen, 
dafs  brauner  Glaskopf  (38  kt)  hauptsächlich  aus 
dem  Departement  Pyrene>s-Oriontales  stammt,  sonstige 
Brauneisenerze  in  den  Departements  hol  et  Ga- 
roiiue  (58  kt),  du  Gard  (40  kt)  und  Loire-lnferieure 
(32  kt)  gefordert  werden. 

Kot  her  Glaskopf  stammt  hauptsächlich  aus 
dem  Departement  Ardeche  (60  kt),  demnächst  aus 
Calvados  (Grube  Saint-Bemi  46  kt).  Andere  Both- 
eisenerze dagegen  kommen  mit  21  kl  von  Dieletie 
im  Departement  de  la  Manche  und  werden  von  dort 
vielfach  nach  Deutschland  ausgeführt. 

Endlich  Späth  eisen  stein  liefert  besonders 
Isere  mit  33  kt. 

Erzarten. 

Im  ganzen  vertheilten  sich  die  Erzarten  wie  folgt: 

Minette  2668  kt 

Brauner  Glaskopf  


Verbrauch  an  Erz. 

Es  wurden  verbraucht  im  Jahre  1889: 

Inländische  Erze  2808  kt,  d.  Ii. 

Algerische   36  .    ,  . 

Fremde   ,    1406  .    .  . 

Zusammen  .  .    42r»0  kt,  d.  h.  100,0  !> 


Brauneisenerze 
Botheisenerze  . 
Spatheisenstein 


56  . 
167  . 
127  . 
52  . 

3070  kt 


Einfuhr. 

Die  Einfuhr  betrug  1888»  1310  kt,  1889  von 
Algerien   36  kt 


Deutschland  und  Luxemburg  .  918 
Spanien   436 


Belgien 
Griechenland  .  . 

Italien  

Anderen  Ländern 


33 
10 
7 
2 


262  kt 


Zusammen  .    1442  kt 
d.  h.  47  %  der  eigenen  Forderung. 

Ein  Vergleich  mit  der  Statistik  des  Jahres  1887 
zeigt  eine  fernere  Zunahme  der  Erzeinfuhr  überhaupt, 
eine  Abnahme  dagegen  der  Einfuhr  aus  Algerien. 
Ganz  besondere  gewachsen  ist  die  Einfuhr  aus  Deutsch- 
land und  Spanien. 

Ausfuhr. 

Die  Ausfuhr  betrug  1888  299  kl,  1889 

nach  Belgien   105  kt 

.  Deutschland    ...  09  „ 

.  Holland   46  „ 

.  anderen  Ländern   .  12  . 


und  blieb  im  ganzen  unerheblich. 


66.0  % 
<>.9  . 

33.1  , 


f)  Rursland. 

Die  Eisenerzfördcrnng  Bufslands  betrug* 

1888    1500  kt 

1889    1700  . 

Sie  ist  also  nicht  unerheblich  gegen  1886  mil 
1043  kt  gestiegen. 

g)  Schweden. 

Die  schwedische  Eisenerzfördcrnng  hat  sich  wie 
Tolgt  entwickelt.** 

1885   1886   1887  1888  1889 

auf  Bergerze  ....    871     868    902  956    »84  kt 

»   See-  u.  Basenerze      2       5       1  3       2  ., 

Zusammen    873    871     903  959    9*6  kt 

Die  gröfste  Forderung  von  mehrmals  283  kt  fällt 
auf  die  Provinz  Kopparherg,  es  folgt  Örehro  mit  239. 
Vestmanland  mit  173  kt. 

h)  Oesterreich. 

Die  Gesammtförderung  an  Eisenerzen  betrug  im 
Jahre         1888  1889  1890 


1009 


1115 


1362  kt 

Es  ist  mithin  eine  erhebliche  Steigung  zu  ver- 
zeichnen. 

Im  Jahre  1889  war  die  Eisenerzförderung  in 

kt  kt 
Steiermark  .  .  von  512  im  Jahre  1888  auf  543  gestiegen 
Böhmen  ....    „  355  „      ,.      „     „  421 
Kärnthen  .  .  .    „    78  „     .,  „ 
dag.  in  Mähren    „    31  „      „      „     ,.    24  gefallen. 

i)  Ungarn. 

Die  Gesammtförderung  an  Eisenerzen  betrug  im 
Jahre  ,888  ,g89 

538        738***  kt. 


(Forts,  folgt.) 


•* 


Berechnet  aus  der  Baheisenerzeugung. 
Die  Angaben  der  Statistik  bis  1888  gründen 
sieb  auf  ein  nach  der  neuesten  schwedischen  Statistik 
für  1889  irriges  Uebertragungsverhältuifs.  Sie  sind 
daher  für  die  ganze  Zeit  von  1885  an  wiederholt 
eingeführt.  Vergl.  auch  die  Anmerkung  zur  (Jesammt- 
förderung. Iu  Schweden  ist  jetzt  (nach  gef.  Mittheiiung 
des  Hrn.  Geh.  Bath  Blenck)  das  metrische  fiewichls- 
system  eingeführt. 

***  Berechnet  im  Verhällnifs  zur  Boheisenerzeugting. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Von  der  Plenarversammlung  des 
Deutschen  Handelstags. 


Die  Plenarversammlung  des  XVII.  Deutschen 
Handelstags  war  außerordentlich  zahlreich  besucht. 
Nachdem  die  Wahl  zum  ersten  Vorsitzenden  auf  Gc- 
heimralh  Frentzel-Berlin,  zum  zweiten  auf  Adolf 
Woermann- Hamburg,  zum  dritten  auf  Geheimrath 
Michel-Mainz  gefallen  und  Dr.  Jürgenscn-Hamburg, 
Dr.  G en sei -Leipzig  und  Dr.  Beu m er- Dflsseidorf  in 
das  Bureau  berufen  waren,  erledigte  man  die  geschäft- 
lichen Angelegenheiion  und  ging  man  zum  dritten 
funkt  der  Tagesordnung  über:  >Die  Verwendung 
der  Einnahmen  aus  der  Verwaltung  der 
Staatseisen  bahnen«.  Dieser  Punkt  war  auf  die 
Tagesordnung  des  Deutschen  Handelstags  gesetzt 
worden,  weil  die  mehr  oder  weniger  gute  Regelung 
der  —  mit  den  Ueberschössen  der  Staatseisenbahnen 
heule  in  directein  Zusammenhange  stehenden  — 
Finanzlage  Preufsens  auf  die  Gesammtlage  des  Reichs 
nicht  ohne  Einfluß  bleiben  kann,  und  weil  ferner 
auch  die  größere  oder  geringere  Vollkommenheil, 
mit  welcher  die  preufsischen  Staatsbahnen  ihrer  Auf- 
gabe, dem  Verkehr  und  dem  Wirtschaftsleben  der 
Nation  zu  dienen,  gerecht  werden,  bei  der  Ausdehnung 
des  preufsischen  Staatsbahnnetzes  und  der  unter 
gleicher  Verwaltung  stehenden  Reichseisenbahncn  auf 
das  Eisenbahnwesen  der  Eiuzelstaalen  maßgebend 
einwirken  mufs.  Mit  der  Berichterstattung  Ober  die 
Frage  der  Verwendung  der  Staalseisenbahnüberscliüsse 
waren  die  HH.  H.  A.  Bueck  und  Dr.  Hammacher 
betraut  worden.  Hr.  Bueck  skizzirte  zunächst  die  Ent- 
wicklung der  preufsischen  Eisenbahnpolitik  bis  zur 
Vorlage  des  ersten  Verstaatlichungs-  Gesetzentwurfs 
im  Jahre  1879.  Er  wies  darauf  hin,  dafs  dieser 
Entwurf  erst  zur  Annahme  gelangt  sei,  nachdem  die 
Regierung  sich  zur  alsbaldigen  Vorlegung  eines 
Garantiegcselzes  bereit  erklärt  hatte.  Die  Einbringung 
eines  bezüglichen  Entwurfs  erfolgte  denn  auch  bereits 
am  13.  December  1880.  Derselbe  bestimmte,  ent- 
sprechend den  ursprünglichen  Absichten  des  Ab- 
geordnetenhauses, im  wesentlichen,  dafs  die  Heller- 
sen üsse  der  Staalscisenbahnen  in  erster  Linie  zur 
Verzinsung  und  Amortisation  der  aus  der  Verstaat- 
lichung sich  ergehenden  finanziellen  Verpflichtungen 
verwendet  werden,  und  dafs  zugleich,  um  den  Staats- 
haushalt gegen  die  Gefahr  schwankender  Eisenbahn- 
iiberschQsse  zu  schützen,  eine  Rücklage  gebildet 
werden  solle ,  aus  der  die  Einnahmen  ungünstiger 
Jahre  ergänzt  werden  konnten.  Der  für  allgemeine 
Staatsausgaben  »zur  Deckung  eines  sich  eventuell  im 
Staatshaushalt  herausstellenden  Deficits«  aus  den 
Eisen  bah  näherst- hüssen  zu  entnehmende  Betrag  wurde 
von  dem  Gesetzentwurf  auf  2200000  ,4?  begrenzt. 
Leider  gelangte  der  Entwurf  nicht  in  dieser  zweck- 
entsprechenden Form  zur  Annahme.  Vielmehr  gelang 
es  der  Opposition,  welche  eine  Schmälerung  des 
Budgetrechts  fürchtete,  die  die  Rücklage  betreffenden 
Bestimmungen  zu  beseitigen  und  die  Verpflichtung 
zur  Amortisation  so  einzuschränken,  dafs  dieselbe 
fast  illusorisch  wurde  und  die  Verwendung  der  die  not- 
wendigsten Verbindlichkeiten  übersteigenden  Eisen- 
bahnüberschüsse zu  allgemeinen  Staalszwecken  die 
Folge  sein  mufste.  Schon  damals  wurde,  insbesondere 
von  den  Abgg.  Dr.  Hammacber  und  Kalle,  darauf 
hingewiesen,  dafs  die  angedeuteten  Aenderungen 
des  Regierungsentwurfs  dabin  führen  müfsten,  dafs 


die  Eisenbahnüberschüsse  als  regelmässige  Staats- 
einnahmen betrachtet  und  entsprechend  verwandt 
würden.  Die  weitere  Folge  hiervon  aber  werde  sein, 
dafs  planmäßig  auf  die  Steigerung  dieser  Ueberschüsse 
hingearbeitet  werde,  was  wiederum  eine  höchst  un- 
günstige Beeinflussung  der  wirtschaftlichen  Verhüll- 
nisse und  der  Leistungen  der  Eisenbahnen  zur  Folge 
haben  müsse. 

Hr.  Bueck  wies  nun  nach,  dafs  sich  diese  Vor- 
aussagungen  in  vollem  Umfange  bewahrheitet  hab*n. 
Es  seien  Ueberschüsse  erzielt  worden,  von  denen 
ursprünglich  Niemand  sich  eine  Vorstellung  gemacht 
habe;  ein  sehr  grufser  Theil  dieser  Ueberschüsse  sei 
zur  Deckung  der  Redürfnisse  anderer  Verwaltungs- 
\  zweige  verwandt  worden;  Ausgaben,  selbst  solche 
'  dauernder  Art,  seien  lediglich  im  Hinblick  auf  die 
Ei$enhahnüberschüsse  in  den  Etat  eingestellt  und  es 
|  seien  damit  die  ihrer  Natur  nach  unsicheren  Ergebnisse 
|  der  Slaalseisenbahnverwallung  tatsächlich  eine  der 
Hauplgrundlagen  der  allgemeinen  Finanzwirlh  schalt 
geworden.  (Um  die  Gefahr,  die  hierin  liege,  zu  kenn- 
zeichnen, habe  der  Abg.  Kalle  damals  mitgeteilt, 
dafs  erfahrungsmäßig  bei  den  Nelto- Ueberschüssen 
;  der  Eisenbahnen  Schwankungen  von  Jahr  zu  Jahr  bis 
i  zu        %   vorgekommen  seien;   im   Jahre  1889/90 
I  würde,    bei    der  effecliv  auf  5'«   Milliarden  ver- 
I  anschlagten  Staalseisenbahnschuld,  eine  solche  Schwan- 
kung mit  einem  Ausfall  von  etwa  70  Millionen  gleich- 
bedeutend gewesen  sein.)   Die  hierin  liegende  Gefahr 
1  sei  um  so  größer,  als  der  preufsische  Staalhaushalt 
|  auch  aul  anderen  Gebieten,  Berg-  und  Hüttenwesen, 
:  Forsten,  Domänen,  Ueberweisungen  des  Reichs,  mit 
schwankenden  Einnahmen  zu  rechnen  habe. 

Weiter  habe  sich  auch  gezeigt,  dafs  durch  die 
Verwendung    der  Eisenbahnübersrhüssc  zur  Bilan- 
1  zirung  des  allgemeinen  Staatshaushalts  die  Einrichtung 
|  und  Verwaltung  der  StaaLsbahtien  in  einer  die  wirth- 
J  achaftlichen  Interessen  des  Landes  außerordentlich 
schädigenden   Weise  beeinflußt  würden.     Die  Ent- 
wicklung der  Tarife  habe  sich  nicht  in  einer  den 
Bedürfnissen  des  Verkehrs  und  der  Production,  sowie 
den  Concurrenzverhältnissen   entsprechenden  Weise 
vollzogen;  noch  neuerdings  habe  die  Einführung  eines 
ermäßigten  Tarifs  für  gewisse  Kühstoffe,  trolz  ihrer 
weiltragenden   Bedeutung   für  die  betreffenden  In- 
dustriezweige, auf  den  Einspruch  der  Finanzverwaltung 
unterbleiben  müssen.  Ferner  habe  die  Notwendigkeit, 
l'eberscbüsse  herauszuwirlhschalten ,  zu  einem  Spar- 
;  sy»tem  geführt,  dessen  traurige  Folgen  unter  Anderm 
'  bei  dem  gesteigerten  Verkehr  im  vorigen  Winter,  be- 
,  sonders  in  den  westlichen  und  südöstlichen  Industrie- 
bezirken,  derart  hervorgetreten  seien,  daß  man  fast 
I  von  einem  Zusammenbruch  des  Betriebes  habe  sprechen 
können.    Die  hierdurch  hervorgerufenen  wirthschaft- 
i  liehen  Verluste  seien  ganz  außerordentlich.  Hervor- 
i  zuheben  sei  auch  die  Unregelmäßigkeit  in  der  Er- 
gänzung selbst  des  notdürftigsten  Materials;  auch 
1  hierdurch  seien  die  beteiligten  Gewerbezweige  und 
ihre  Arbeiter  schwer  geschädigt.    Diese  beklagens- 
werten Mißstände  hätten  sich  entwickelt,  obwohl 
der  langjährige  Minister  der   öffentlichen  Arbeiten 
v.  Maybach  stets  betont  habe,  daß  die  Eisenbahnen 
in  erster  Linie  den  wirtschaftlichen  Interessen  des 
Landes  zu  dienen  hätten.  Die  Verhältnisse  seien  eben 
stärker  gewesen  als  er.     Die  Verantwortung  treffe 
i  danach  Diejenigen,  die  es  sich  hätten  angelegen  sein 
lassen,  den  eigentlichen  Zweck  des  Garautiegesetzes 
illusorisch  zu  machen.    Dem  früheren  Minister  der 
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öffentlichen  Arbeiten  werde  aber  nimmer  der  Vorwurf 
erspart  werden  k Annen,  dafs  er  jenen  Bestrebungen 
und  den  Verhältnissen,  die  sich  aus  denselben  ent- 
wickelten, nicht  kraftigeren  Widerstand  entgegengesetzt 
habe.  Der  Redner  fafste  sein  Urtheil  schließlich  dahin  : 
zusammen,  dafs  die  hinsichtlich  der  Verwendung  der  ' 
Eisenbahnüberschüsse  allmählich  zur  Entwicklung  ge- 
langten Zustände  in  gleicher  Weise  gefahrbringend 
für  die  Pinanzverwaltung  des  Staates  wie  verhängnis- 
voll für  eine  gedeihliche  Entwicklung  unseres  Eisen- 
bahnwesens seien,  dafs  vor  weiterer  Verfolgung  dieses 
Weges  ernstlich  gewarnt  werden  und  dafs  die  Not- 
wendigkeit der  Umkehr  mindestens  im  Wege  eine» 
vermittelnden  Uehergangs  betont  werden  müsse. 

Nach  diesem  gründlichen,  mit  lebhaftestem  Bei- 
fall aufgenommenen  Berichte  hebt  Dr.  Hammacher 
als  Nebenberichterstatter  noch  besonders  die  gegen- 
wärtigen Verhältnisse  hervor,  die  sich  darin  kenn- 
zeichnen, dafs  sich  der  preufsische  Finanzminister  in 
Bedrängnifs  befindet,  während  die  wirtschaftlichen 
Kreise  hinsichtlich  der  Tarife  u.  s.  w.  durchaus  be- 
rechtigte Klagen  führen.  Die  gegenwärtigen  Zustände 
sind  infolge  der  Rücksichten,  die  man  auf  die  schwanken- 
den Eisenbahnüberschüsse  nehmen  mufs,  derart,  dafs 
von  einer  geordneten  Finanzwirtbschaft  durchaus  nicht 
mehr  die  Rede  sein  kann,  wie  der  Redner  in  längerer 
Darlegung  beweist.  Auch  seine  Ausführung  wurde 
von  allgemeinem  Beifalle  begleitet. 

Beide    Berichterstatter   stellten    den  folgenden 
Antrag : 

.Das  Staatseisenbahnsystem  der  deutschen  Staaten,  I 
insbesondere  auch  das  Freuisens,  wurde  bei  der  I 
Bevölkerung  wie  bei  den  Regierungen  und  Landes-  1 
Vertretungen  von  dem  Gedanken  getragen,  dafs  die  ! 
Entwicklung  und  die  Trausportleislungen  der  Eisen- 
bahnen eines  der  wesentlichsten  Hilfsmittel  zur 
Hebung  der  wirtschaftlichen  und  politischen  Kräfte  . 
eines  Landes  sind  und  deshalb  im  öffentlichen  In-  ' 
teresse  nicht  der  auf  Gewinn  rechnenden  Privat- 
uuternehniung  überlassen  werden  dürfen. 

Mit  dieser  Auffassung  ist  es  im  Widerspruch, 
wenn  in  Preufsen  die  jeweiligen  Ueberschüsse  der 
Slaatseisenhahnverwaltung,  welche  sich  nach  statt- 
gehabter Verzinsung  des  Staatseisenhahnkapitals  er- 
geben, zum  grofsen  Theile  für  dauernde  allgemeine 
Staatshaushaltszweckc  verwendet  werden. 

Ein  solches  Verfahren  fahrt  —  abgesehen  davon, 
dafs  es  die  StaatshaushalUetaU  bei  der  schwankenden 
Höhe  der  Eisen  bah  nflherschOsse  in  bedenkliche 
Gefahren  bringen  kann  —  mit  Notwendigkeit  zu 
der  Gewöhnung,  die  Staalseisenbahnen  als  eine 
ergiebige  Finanzquelle  für  die  Befriedigung  laufender 
Staatsbedürfnisse  zu  behandeln:  es  hemmt  die  Ent- 
wicklung der  technischen  Verbesserungen  und  Ver- 
vollständigungen bei  den  Anlagen  und  dem  Material, 
sowie  die  Fortschritte  in  den  Leistungen  des  Eisen- 
bahnbetriebes, namentlich  in  dem  Tarifwesen. 

Hierzu  tritt  das  gleichmftfsig  im  staaUflnanziellen 
wie  wirtschaftlichen  Interesse  gelegene  Bedürfnis, 
das  .Staatseisenbahnkapital  tatsächlich  und  mög- 
lichst bald  zu  amortisiren,  ein  Bedürfnifs,  welches 
angesichts  der  in  anderen  europäischen  Ländern  mit 
Bezug  auf  Privat-Eisenbahnen  bestehenden  Hechts-  i 
Verhältnisse  noch  besondere  Bedeutung  erlangt 
Aus  diesen  Erwägungen  spricht  sich  der  Deutsche 
Handelstag  dahin  aus: 

«Es  sei  dringend  geboten,  dafs  die,  nach  statt- 
gehabter Verzinsung  der  Staatseisenhahnkapitalien 
sich  ergebenden  Üeberschüsse  der  Staatseisen-  j 
bahnverwaltungen  nicht  für  die  Bedürfnisse  der 
allgemeinen  Staatsverwaltung,  vielmehr  ausschliefs- 
lich  für  die  Zwecke  und  Fortschritte  in  den 
Leistungen  der  Staatsbahnen,  sowie  zur  Tilgung 
der  durch  diese  veranlagten  Staatsschulden  ver- 
wendet werden. 

IIL.i 


Demgemäfs  sei  dahin  zu  streben,  dafs  in  den- 
jenigen deutschen  Staaten,  bei  denen  die  Etats- 
verhällnisse  dies  zur  Zeit  nicht  zulassen,  das  Ziel 
durch  vermittelnde  Uehergftnge  erreicht  werde.* 
Der  Antrag  wurde  einstimmig  angenommen. 
Sodann  erstattet  der  Generalsecretftr  Consul  z.  D. 
An  necke  Bericht  Ober  die  Veranstaltung  einer  (Je- 
Werbeausstellung   in  Berlin.     Er   vertrat  den 
Standpunkt,  dafs   die   Aera    der  Weltausstellungen 
noch  keineswegs,  wie  vielfach  angenommen  werde, 
vorüber  sei.    Deutschland  müsse  endlich  auch  einmal 
die  Völker  des  Erdballs  zu  einem  Friedensfeste  bei 
sich  sehen,  um  ihnen  sowohl  die  industriellen  Fort- 
schritte als  den  seit  25  Jahren  aufgeführten  politischen 
Wunderbau  des  Deutschen  Meiches  vorzuführen.  Vor 
Allem  gelle   es,  den  ursprünglichen  Charakter  der 
i  Weltausstellung  wiederherzustellen    und   die  Haupt- 
i  aufgäbe  in  der  praktischen  Vorführung  tatsächlicher 
'  Fortschritte,  nicht  in  dem  Blendwerk  eines  Weltjahr- 
markts zu  erblicken.    Zur  liösung  einer  solchen  Auf- 
gabe sei  Deutschland  in  hohem  Grade  in  der  Lage, 
i  Der  Zeitpunkt  könne  seiner  persönlichen  Auffassung 
'  nach  bis  zum  Jahre  1000  hinausgeschoben  werden. 
Es   werde    dann    zwischen    der  Weltausstellung  in 
Chicago  und  der  in  Berlin  ein  Zeitraum  von  sieben 
Jahren  liegen,  der  als  angemessen  zu  bezeichnen  sei. 
Zu  befürchten  sei  nicht,  dafs  etwa  inzwischen  ein 
anderes  Land  eine  Weltausstellung  ins  Leben  rufen 
werde,  falls  Deutschland  officiell  erkläre,  im  Jahre 
1900  eine  solche  Ausstellung  veranstalten  zu  wollen. 
Im  übrigen  sei  der  Reichsregierung  zu  überlassen, 
den  Zeitpunkt  endgültig  zu  bestimmen.   Der  Bericht- 
erstatter stellte  schliefslich  den  nachfolgenden  Antrag : 
.Der  Deutsche  Handelstag  hält  in  der  Erwägung 
dafs  die  deutsche  Industrie  von  der  mehr  oder 
weniger  umfangreichen  Beschickung  der  in  Zukunft 
zweifellos   noch    stallfindenden  Weltausstellungen 
im  eigenen  Interesse  nicht  absehen  kann,  es  für 
geboten,  dafs  die  nächste  Weltausstellung  in  Berlin 
veranstaltet  werde,  um  auf  diese  Weise  auch  der 
deutschen   Gewerbethäligkeit  diejenigen  Vortheile 
zu  sichern,  welche  eine  im  eigenen  Lande  veran- 
staltete Weltausstellung  gewährt. 

Er  beauftragt  demgemäfs  den  Aussehufs,  behufs 
Förderung  eines  derartigen  Unternehmens  mit  der 
Heichsregierung  und  mit  den  städtischen  Behörden 
von  Berlin  in  Verbindung  zu  treten.* 
Für  diesen  Antrug  sprachen  Geheimrath  Hertz- 
Berlin,  Geheimralh  Sartori -Kiel,  indem  sie  die  Veran- 
staltung einer  Weltausstellung  lebhaft  befürworteten. 

Director  Servaes- Ruhrort  sprach  gegen  das  Vor- 
haben einer  Ausstellung  namens  der  niederrheinisch- 
westfälischen  Eisen-  und  Stahlindustrie,  Generalsecre- 
lär  Dr.  Beunier  namens  dps  »Vereins  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen'  in  gleichem  Sinne.  Beide  Redner 
hoben  hervor,  dafs  die  Zeit  der  Weltausstellungen 
mehr  oder  minder  vorüber  sei,  dafs  dagegen  gut  or- 
ganisirte  l'rovinzialansslellungen  einen  viel  gröfseren 
Werth  besäfsen.  Dr.  Beumer  stellte  sich  dabei 
durchaus  auf  den  Standpunkt  des  »Centralverhandes 
deutscher  Industrieller«,  welcher  der  Ansicht  ist,  dafs 
alle  diejenigen  Körperschaften,  die  eine  Ausstellung 
befürworten,  zunächst  gefragt  werden  müssen,  wieviel 
Geld  sie  zum  Garantiefonds  beisteuern  wollen.  So  sei 
es  bei  den  Provinzialausstellungen  ja  tatsächlich 
gemacht  worden.  Richte  man  einmal  diese  Frage  an 
die  C>8.  eine  Weltausstellung  in  Berlin  befürwortenden 
Handelskammern,  so  werde  man  sehen,  wie  das  so 
aufflackernde  Feuer  der  Begeisterung  einer  merk- 
lichen Kühle  Platz  machen  werde.  Nachdem  noch 
Dr.  Weigert-Berlin  nnd  Geheimrath  Michel-Mainz 
für  die.  Veranstaltung  einer  Weltausstellung  eingetreten 
waren,  wur«  le  der  Antrag  Annecke  mit  allen  gegen 
etwa  10  Stimmen  angenommen. 

5 


Digitized  by  Google 


1S8         Nr.  3. 


.STAHL  UND  EISEN. 


Februar  1892. 


Alsdann  entspann  sich  eine  sehr  lebhafte  Debatte 
Ober  die  Herabsetzung  der  Fernsprech-Ge- 
bQhren.  Eine  sehr  grofse  Anzahl  süddeutscher 
Redner  bezeichnete  die  Herabsetzung  der  Fernsprech- 
Gebühren  unter  150  ,4f  gunz  besonders  für  die  kleinen 
Städte  für  dringend  notwendig.  Ein  Antrag  des 
Handelskammer-Secretärs  Dr.  Landgraf- Mannheim  : 
ein  dahin  gehendes  tiesuch  an  die  Keichsposl  •Ver- 
waltung zu  stellen,  wurde  gegen  eine  grofse  Minder- 
heit abgelehnt ,  dagegen  beschlossen :  die  Sache  zur 
nochmaligen  Erwägung  an  den  Ausschufs  zurückzu- 
verweisen. 

Geh.  Commerzienrath  Weidert-München  referirte 
alsdann  Ober  die  Einführung  einer  einheit- 
lichen Zeit  für  Deutschland  und  stellte  den 
folgenden  Antrag: 

„Der  Deutsche  Handelstag  erachtet  die  Ein- 
führung   einer   einheitlichen  Zeit  nicht  nur  im 
inneren  Dienst  der  Eisenbahnen,  sondern  auch  für 
den  Verkehr  derselben  mit  dem  Publikum,  sowie 
eine  Ausdehnung  dieser  Zeitrechnung  auf  das  ge- 
sammte  bürgerliche  Leben  für  dringend  geboten. 
Die  Wahl  des  15.  Längegrades  östlich  von  Green- 
wich  zur  Bestimmung  der  Einheitszeit  für  Deutsch- 
land erscheint  zweckmäfsig.* 
Commerzicnralh  Mich  eis-  Köln  trat  im  Auftrage 
seiner  Handelskammer  der  Resolution  entgegen.  Die 
angestrebte  Einheitszeit  würde  im  bürgerlichen  Leben 
zu  vielen  Unzuträglichkeiten  führen.    Köln  würde  sich 
noch  eher  für  eine  Wellzeit  erklären;  allein  wenn 
man  erwäge,  wie  verschieden  die  Sonnenzeit  z.  B. 
zwischen  Eydlkuhnen  und  Köln  sei,  so  werde  man  be- 
greifen, zu  welchen  Mifshelligkeiten  die  angestrebte 
Einheitszeit  und  auch  eine  Wellzeit  führen  würde.  — 
Nach  noch  sehr  langer  Debatte,  in  der  sich  die  Redner 
theils  für ,  theils  gegen  den  Antrag  aussprachen,  ge- 
langle derselbe  mit  grofser  Mehrheit  zur  Annahme 
Die  Verhandlung  wurde  hierauf  gegen  5  Uhr  Abend* 
auf  den  16.  Jau..  Vormittags  10  l'lir,  vertagt. 

Die  Verhandlungen  des  2.  Tages  wurden  um 
10'«  Uhr  durch  Geheimrath  Frentzel  eröffnet 
Der  erste  Gegenstand  der  Tagesordnung  war  der 
Gesetzentwurf,  betreffend  die  Gesell- 
schaften mit  beschränkter  Haftpflicht. 
In  seinem  Bericht  gab  Geheimrath  Oechelhäuser 
eine  sehr  anziehende  und  eingehende  Darstellung 
aller  dabei  in  Betracht  kommenden  Gesichtspunkte 
und  schlofs  mit  dem  bereits  mitgelheilten  Antrage. 
In  der  sich  an  den  Bericht  anschließenden  Erörterung 
hob  Syndicus  Beis ert- Berlin  hervor,  welche  wirk- 
liche Freude  gerade  dieser  Gesetzentwurf  in  allen 
wirtschaftlichen  Kreisen  hervorgerufen  habe ,  da  er 
sich  frei  halte  von  allen  polizeilichen  Kleinigkeiten 
und  dem  Wirtschaftsleben  die  Freiheit  gewähre, 
welche  es  gebrauche.  Auch  Hinrichsen  - Hamburg 
hat  den  Gesetzentwurf  mit  Freuden  begrüßt,  kann 
aber  einzelne  Bedenken  nicht  unterdrücken;  so  wünscht 
er  beispielsweise,  dafs  auf  Versicherungsgesellschaften 
dieses  Gesetz  keine  Anwendung  finde  u.  a.  m.  Weil 
die  Kritik  an  solchen  Punkten  einsetzen  müsse,  hält 
er  es  für  bedenklich,  wenn  der  Handelstag  .seine 
Zustimmung  zu  allen  grundlegenden  Bestimmungen 
ausspreche,  auf  denen  die  Ge>etzesvorlage  aufgebaut 
ist.*  Aufsein  Befürworten  erhält  der  Oechelhäusersche 
Antrag  die  nachfolgende  Fassung: 

.Der  Deutsche  Handelstag  drückt  seine  freudige 
Genugtuung  darüber  aus,  dafs  er  in  dem  Gesetz- 
entwurf, betr.  die  Gesellschaften  mit  beschränkter 
Haftung,  im  wesentlichen  die  Erfüllung  der  unterm 
7.  December  1888  an  das  königlich  preufsische 
Handelsministerium  gerichteten  Vorschläge  wieder 
lindet.  und  spricht  seine  Zustimmung  zu  dem  in 
der  Geselzesvorlage  enthaltenen  Princip  aus."  In 
dieser  Fassung  wurde  der  Antrag  einstimmig  an- 
genommen. 


In  einem  außerordentlich   geistvollen  Voi  trage 
i  berichtete  dann  Dr.  Siemens  .über  die  Geselz- 
i  entwürfe,  betreffend  dieTclegraphcnaolagcn 
und    die   Anlage    von   Elektricitäts  werken  *. 
Von  der  bekannten  Steinheilsehen  Entdeckung  aus- 
gehend, bespricht  er  die  Wirkung  der  .vagabundiren- 
den  elektrischen  Ströme*,  welche  so  zu  sagen  .eine 
elektrische  Verseuchung  des  Bodens*  zur  Folge  haben. 
Er  legt  ferner  dar,  wie  wichtig  eino  Stellungnahme 
der  Städte  und  Gemeinden  zu  den  in  Rede  stehenden 
Gesetzentwürfen  sei,  und  knüpft  an  die  Beschlüsse  des 
>  Frankfurter  Städtetages  an.  auf  welchem  die  Berichte 
1  in  den  Händen  des  Oberingenieurs  F.  Andr.  Meyer 
aus  Hamburg  und  des  Oberbürgermeisters  Becker  aus 
Köln   lagen.     Im  Interesse    der  Gullurenlwicklung 
j  unseres  Landes  habe  der  Hamlelslag  zu  fordern,  dafs 
;  Fortschritte   in   dieser   Entwicklung    nicht    an  der 
Fiscaliläl  einer  Behörde  scheitern.    Die  Entscheidung 
i  über  solche  Fragen  dürfe  nicht  in  die  Hände  einer 
i  administrativen  Behörde  gelegt  werden,  welche  zugleich 
ein  ßscalisches  Interesse  zu  vertreten  hat,  sondern 
vielmehr  in  die  Hände  einer  völlig  unabhängigen, 
mit  den  technischen  Sachverständigen  ausgerüsteten 
Behörde,  deren  Urtheil  sich  auch  die  Telegraphenver- 
wallung  zu  unterwerfen  habe.     (Lebhafter  Beifall.) 
An  der  nachfolgenden  Erörterung  nahmen  Geheim- 
rath Saitori-Kiel ,  Geheimrath  Hertz-Berlin  und  der 
Berichterstatter  theil.  worauf  der  nachfolgende  Antrag 
mit  allen  gegen  eine  Stimme  (Kiel)  angenommen  wurde: 

.Es  entspricht  dem  allgemeinen  Interesse,  dafs 
das  Telegraphen-  und  Telephonwesen,  insoweit  es 
dem  allgemeinen  Verkehr  dient,  als  Regal  verwaltet 
wird;  ein  Gesetz,  welches  analog  dem  Postgeselz 
vom  28.  Oclober  1S71  dieses  Verh&ltnil's  ordnet, 
ist  daher  mit  Befriedigung  zu  begrüfsen. 

Ein  Gesetz,  welches  über  diese  Grenzen  hin- 
ausreicht  und  zugleich  die  ausschließliche  Er- 
richtung von  Telegraphen-  uud  Telephonlinien  der 
Regalverwaltung  gewährt,  ist  nur  dann  zweckent- 
sprechend, wenn  zugleich  die  gesammte  Materie 
der  Einführung  der  Elektricilät  in  den  allgemeinen 
Verkehr  geordnet  wird. 

Bei  dieser  Begelung  ist  vorzusehen,  dafs  über  den 
Widerstreit  etwa  coneurrirender  Interessen  zwischen 
verschiedenen  Leitungen  durch  eine  unabhängige 
oberste  Spruchbehörde  entschieden  wird,  deren 
Urtheil  sich  auch  die  Telegraphenverwaltung  zu 
unterwerfen  hat. 

Dieser  Suruchbehörde  müssen  aufser  rechts- 
kundigen Personen  auch  für  elektrische  Angelegen- 
heiten sachverständige  Techniker  angehören.* 

Zum  letzten  Punkt  der  Tagesordnung  berichtete 
Geheimrath  v.  Pflautn-StutUiart  .über  den  Vorschlag 
der  Gründung  einer  Schutzgesellschaft  für 
fremdländische  Werthpapiere'.  Anknüpfend 
an  die  großen  Verluste,  welche  in  den  letzten  Jahren, 
namentlich  an  argentinischen  Wertben  vorgekommen 

l  ?ind .  legt  der  Berichterstatter  dar,  dafs  sich  seitens 
des  Vereins  deutscher  Banken ,  welchem  73  Firmen 
angehören,  eine  Schutzgesellschart  für  fremdländische 
Werthpapiere  gebildet  habe.  Das  sei  mit  Freuden  zu 
begrüfsen,  weil  der  einzelne  Gläubiger  durchaus  nicht 
in  der  Lage  sei.  sich  zu  schützen.  Die  Emissionsfirmen 
könnten  die  Sache  nicht  in  die  Hand  nehmen ,  weil 
vielfach  ein  Conflict  der  Pflichten  für  sie  eintreten 

;  werde.  Wirksam  könne  die  Angelegenheit  nur  von 
einem  völlig  neutralen  Organ  in  die  Wege  geleitet 
werden.  Eine  solche  Schutzgesellschaft  könne  den 
gerichtlichen  Weg  beschreiten,  die  diplomatische  Ver- 
mittlung anrufen  und  auch  bei  neuen  Emissionsge- 
schäften sich  über  die  tatsächlichen  Verhältnisse  der 
betreffenden  Emission  äufsern.  Der  Berichterstatter 
theilte  dann  die  Satzungen  der  Schulzgesellscbaft  mit 
und  schlofs  mit  dem  folgenden  Antrage: 
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.Der  Deutsche  Handelstag  wolle  das  Vorgehen 
des  Vereins  deutscher  Banken,  eine  deutsche  Schutz- 
Gesellschaft  für  fremdländische  Werthpapiere  zu 
bilden,  gutheißen  und  die  Durchführung  des  Projecls 
durch  warme  Empfehlung  bei  den  marsgebenden 
Behörden  und  in  den  Kreisen  des  Handelsstandes 
fördern.* 

Dr.  Eck  eis- Güttingen  sprach  gegen  den  Antrag, 
weil  der  Deutsche  Handelstag  ein  rein  privates  Unter- 
nehmen in  dieser  Weise  empfehlen  dürfe.  Auch  werde 
eine  solche  Empfehlung  zur  Folge  haben,  dafs  das 
deutsche  Kapital  noch  mehr  als  bisher  und  mehr  als 
nolhwendig  ins  Ausland  wandere,  was  unter  allen 
Umständen  vom  volkswirtschaftlichen  Standpunkte  zu 
bedauern  sei.  Geh.  Commerzienrath  We i  d  « r  t- München 
wünscht  auch  nicht .  dafs  überinäfsiges  deutsches 
Kapital  ins  Ausland  wandere ;  aber  leider  sei  bereits 
viel  deutsches  Capital  im  Auslande,  und  die  Inhaber 
derartiger  Werthpapiere  zu  schlitzen ,  sei  durchaus 
wünschenswerth.  Dr.  Siemens -Berlin  sprach  sich 
ebenfalls  für  den  Antrag  aus.  Der  Berichterstatter 
legte  schliefslich  dar,  dafs  es  sich  hier  gar  nicht  um 
eine  Privatgesellschaft  handle,  sondern  um  ein  Organ 
zum  Schutze  öffentlicher  Interessen.  Man  schritt  zur 
Abstimmung,  welche  die  Annahme  des  Antrages  mit 
überwiegender  Mehrheit  ergab. 

Damit  waren  die  Verhandlungsgegenstande  er- 
schöpft und  Geheimrath  Frentzel  sprach  ein  herz- 
liches Schlußwort  in  welchem  er  seine  Freude  über 
den  glücklichen  Verlauf  des  17.  Deutschen  Handels- 
tages ausdrückte.  Segnitz- Bremen  dankte  darauf  den 
Aeltesten  der  Berliner  Kaufmannschaft  für  ihre  her- 
vorragende Gastfreundschaft  und  dem  Präsidium  für 
die  unparteiische  und  erfolgreiche  Leitung  der  Ver- 
handlungen. 


Cleveland  Institution  of  Engineers. 

Auf  dem  am  14.  Deccmber  v.  J.  abgehaltenen 
Meeting  der  Cleveland  Institution  of  Engineers  hielt 
Hr.  Joseph  von  Langer  aus  Leeds,  der  früher 
einige  Jahre  lang  in  Wttkowitz  Betriebsleiter  war, 
einen  Vortrag  über  den  Pictzkaschen  Puddelofen 
und  dessen  Anwendung  in  den  verschiedenen  eisen- 
erzeugenden Landern.  Da  wir  schon  früher  eine  Be- 
schreibung dieses  Ofensysteins  veröffentlicht  halten,' 
so  können  wir  von  der  Wiedergabe  derselben  hier 
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ganz  abseben  und  gleich  auf  den  zweiten  Theil ,  die 
Anwendung  des  Pietzka- Ofens,  übergehen. 

Die  Erfahrungen,  die  man  in  Oesterreich  und 
in  Oberschlesien  damit  machte,  dürfen  wir  wohl  als 
bekannt  voraussetzen. 

In  England ,  wo  der  neue  Ofen  erst  seit  kurzer 
Zeit  im  Betrieb  ist,  waren  die  Bedingungen  sehr 
günstig,  und  gute  Ergebnisse  konnten  sowohl  in 
Bezug  auf  Brennstoff  als  Abbrand  erhalten  werden. 
Das  bisher  erzielte  Ausbringen  war  jedoch  nicht  ge- 
nügend, da  die  Arbeiter  im  Tagelohn  und  nicht  nach  der 
Erzeugung  bezahlt  waren.  Die  besten  bisher  erlangten 
Resultate  waren  23  Chargen  von  je  10  Centner 
in  24  Stunden:  12  Hitzen  in  12  Stunden  liefsen 
sich  ohne  Schwierigkeit  erzielen.  In  der  dortigen 
liegend  arbeitet  der  Pic kl es-Puddelapparat  mit  dem 
Pietzkaschcn  Ofen  sehr  zufriedenstellend  und  sehr 
zum  Vortheil  der  Arbeiter.  Die  Qualität  des  Er- 
zeugnisses war  in  jeder  Hinsicht  zufriedenstellend. 

In  der  sich  an  den  Vortrag  anschließenden  Dis- 
cussion  sprach  zunächst  Mr.  Bich.  Howson  (Middles- 
horough).  Er  erwähnt,  dafs  er  bei  den  ersten  Versuchen, 
die  mit  dem  Si  o  m  e  n  s sehen  Regenerati v-Puddelofen  an- 
gestellt wurden,  zugegen  war,  und  dafs  dieselben 
keinen  Erfolg  hatten.  Desgleichen  gab  ein  Ofen  mit 
getrenntem  Vorwärmer  kerne  befriedigenden  Re- 
sultate; der  Pietzkasche  Ofen  hingegen  scheint 
üim  ganz  brauchbar  zu  sein,  nur  sei  die  Kosten- 
frage zu  beachten.  Ein  gewöhnlicher  Puddelofen 
ohne  Kessel  kann  für  etwa  *JO00  i#  aufgestellt  werden, 
während  ein  Pielzka-Oten  viel  theurer  sein  wird. 
Namentlich  wird  die  Anlage  der  hydraulischen  Hebe- 
vorrichtung die  Kosten  erheblich  vergrößern. 

Auch  Mr.  J.  E.  Stead  sprach  sich  günstig  über 
den  erwähnten  Ofen  aus  und  hebt  die  Vortheile  hervor, 
die  darin  bestehen,  dafs  die  Generatoren  nahe  am 
Ofen  stehen,  und  dafs  der  Ofen  zwei  Abtheilungen 
besitzt,  wodurch  die  Wärme  hesser  ausgenutzt  wird. 

Herr  von  Langer  erwiderte  darauf,  dafs  der 
Pietzka-Ofen  allerdings  mehr  koste  als  ein  gewöhn- 
licher Puddelofen,  dafs  aber  auch  die  Erzeugung  be- 
deutend grflfser  und  zwar  7  t  gegen  2  t  in  12  Stunden 
sei.  Die  Kosten  der  hydraulischen  Presse  seien  nicht 
sehr  bedeutend  und  lassen  sich  dieselben  mit  400  <M 
annehmen.  Die  Einrichtung  reicht  dann  aber  auch 
Tür  10  bis  12  Oefcn  aus,  da  niemals  zwei  Oefen  zu- 
gleich bewegt  zu  werden  brauchen. 

Mr  Bagley  erwähnt  noch,  dafs  sich  die  Kosten 
eines  Ofens  auf  etwa  8000  bis  10000  stellen  werden, 
doch  wird  dieser  höhere  Betrag  durch  die  Vortheile 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Zar  Erhaltung  der  Realgymnasien. 

Ein  Gesuch  bezüglich  der  Realgymnasien  ist 
aus  16 rheinisch-westfä tischen  Städte u (Coblcnz, 
Barmen,  Crefeld,  Duisburg,  Elberfeld,  Essen,  Ruhrort, 
Mülheim  a.  Rhein  ,  Münster  i.  W. ,  Bielefeld  ,  Dort- 
mund, Hagen,  Iserlohn,  Lippstadt,  Siegen  und 
Witten  a.  d.  Ruhr)  vor  kurzem  von  den  betreffenden 
Kuratorien  an  den  Cultusmin ister  gerichtet  worden. 
Dasselbe  hat  folgenden  Wortlaut: 

.Die  von  Ew.  Excellenz  Vorgänger  im  December 
1890  einberufene  Conferenz  zur  Berathung  von  Fragen 
des  höheren  Unterrichts  hat  die  grundsätzliche  Be- 
seitigung der  Bealgymnasien  beschlossen. 

Der  Herr  Minister  von  Gofsler  hat  sodann  mittels 
Erlafs  vom  11.  März  d.  J.  kundgegeben,  dafs  diesem 


Beschlüsse  entsprochen  werden  solle ,  ja  dafs  sogar 
schon  in  der  Uebergangszeit  den  Realgymnasien  eine 
wesentliche  Berechtigung,  die  zum  Studium  der  neuen 
Sprachen,  genommen  werden  könnte.  Zugleich  wird 
in  diesem  Erlafs  eine  erhebliche  Verkürzung  des  für 
den  Besuch  der  Universität  und  den  nachherigen 
Eintritt  in  die  Beamtenlaufbahn  besonders  wichtigen 
Gegenstandes,  des  Lateinischen .  in  Aussicht  gestellt : 
eine  Mafsregel ,  die  (da  sie  pädagogisch  in  keiner 
Weise  zu  rechtfertigen)  kaum  anders  gedeutet  werden 
kann,  als  dafs  damit  der  Anspruch  jener  Anstallen 
auf  Ausstattung  mit  voller  Berechtigung  thunlichst 

>  zurückgedrängt  werden  soll. 

Ew.  Excellenz   haben  in  der  Sitzung  des  Al>- 

,  geordnetetihau«e.s  vom   4.  Mai  unter  ausdrücklicher 
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Beziehung  auf  die  Realgymnasien  erklärt,  »dafs  von  ' 
einem  rücksichtslosen  Ueberdenhaufenwerfen  wohl- 
geordneter Schalarten  gar  keine   Hede  sein  kann«. 
Wir  danken   Ew.  Excellenz  für   diese  Beruhigung. 
Aber  nach  der  Veröffentlichung  iener  Verfugung  vom 
11.  Harz  im  Mai- Junihefte  des  Centraiblattes  für  die 
gesammte  Unterrichtsverwaltung  unter    der  Ueber- 
schrift  »Gestaltung  des  Lehrplanes  und  der  Berech-  , 
tigungen  der  Realgymnasien  für  d  ie  Zeit  des  U  eher-  j 
ganges  derselben  in  andere  Schularten«  hallen  I 
wir  es  für  unsere  Pflicht,  erneut  auf  jenen  Beschlufs  : 
der  December-Conferenz  zurückzukommen  und  mit 
voller  Dringlichkeit  Ew.  Excellenz  die  Bitte  vorzulegen, 
die  Realgymnasien  zu  erhalten,  auch  nicht  eine 
Gestaltung  ihres  Lehrplanes  gestatten  zu  wollen,  die 
eine  Vermehrung  der  Berechtigungen  der  Anstalten 
zu  verhindern  geeignet  ist,  sondern  einen  ehrlichen 
Versuch,  wie  ihn  Graf  Limburg -Styrum  im  Ab- 
geordnetenhaus .im  0.  Mai  vorgeschlagen  hat ,  mit 
der  Erweiterung  ihrer  Berechtigungen  zu  machen. 

Die  Realgymnasien  haben  sich  aus  den  früheren 
Real-  und  höheren  Bürgerschulen  entwickelt,  die, 
ihrerseits  dem  Beispiele  einiger  schon  im  18.  Jahr- 
hundert gegründeten  Real-  und  Handelsschulen  fol- 
gend, in  den  zwanziger  Jahren  und  bis  zum  Anfange 
der  dreifsiger  Jahre  vielseitig  und  im  hewufsten 
Unterschiede  von  den  Gymnasien  errichtet  wurden. 
Fast  alle  diese  Realschulen  haben  von  Anfang  an 
obligatorisches  Latein  gehabt,  einigen  wenigen 
ist  es  nachtraglich  wegen  der  Berechtigungen  auf- 
gedrängt worden.  Nur  etliche  wollten  reine  Handels- 
und Gewerbeschulen,  die  ahrigen  alle  zugleich  Schulen 
allgemeiner  Bildung  sein,  die  namentlich  auch 
in  Ergänzung  zu  den  einseilig  philologischen  Gym- 
nasien für  jene  Stande  und  ßerufsarten  vorbereiten 
sollten ,  zu  denen  eine  frühzeitige  mathematisch- 
naturwissenschaftliche  Bildung  erforderlich  ist. 

In  diesem  Sinne  haben  sie  sich  vorwärts  ent- 
wickelt und  sind  zur  Zeit  Anstalten  von  gleicher 
Kursusdauer ,  mit  gleichen  wissenschaftlichen  Lehr- 
kräften und  gleich  hohen  Zielen  wie  die  Gymnasien. 

Die  Vorläufige  Instruction  vom  8.  März  1832,  die 
Unterrichts-  und  Prüfungsordnung  vom  fi.  October  1859, 
die  Neuen  Lehrpläne  vom  31.  März  1882  folgten  dieser 
Entwicklung  und  bestätigten  sie  durch  Festigung  der 
Lehrpläne  und  Lebrziele  und  durch  Gewährung  von 
Berechtigungen.  Im  Jahre  1870  ward  den  Abiturienten 
der  Anstalten  der  Zugang  zur  Universität  geöffnet, 
indem  ihnen  die  Berechtigung  des  Studiums  der 
Mathematik,  Naturwissenschaften  und  neueren  Sprachen 
gewährt  wurde;  jedoch  wurde  denselben  die  Beschrän- 
kung auferlegt,  dafs  sie  als  Lehrer  nur  wieder  an 
Iteallehranstalten  angestellt  werden  konnten.  Jene 
Beschränkung  ist  durch  die  neue  Lehramtsprüfungs- 
Ordnung  vom  ö.  Februar  1887  aufgehoben  und  damit 
von  der  Königl.  Regierung  anerkannt  worden,  dals 
sich  die  jungen  Leute  gut  bewährt  haben. 

Mit  dem  Jahre  1891  schien,  nachdem  eine  Schüler- 
generation nach  den  neuen  Lehrplänen  unterrichtet 
worden  war,  die  Zeit  gekommen ,  die  Kolgerung  zu 
ziehen,  welche  sich  aus  den  neuen  Lehrpläneri  hin- 
sichtlich der  Stellung  der  Realgymnasien  von  selbst 
ergieht,  nämlich  lliatsächliche  Anerkennung  dieser 
Anstalten  als  Schulen  allgemeiner  wissen- 
schaftlicher Vorbil  düng  auch  in  der  Ertheilung 
der  Berechtigungen. 

Und  gerade  am  Ahschlufs  dieser  historischen 
Entwicklung  stellt  sich  dem  weiteren  Bestehen  der 
Realgymnasien  ohne  jode  Begründung,  aus  einer  hlofseu 
Doclrin  hervorgegangen,  jener  Beschlufs  der  üecember- 
conl'erenz  entgegen.  In  keiner  Weise  sind  von  be- 
rufener Seite  die  Erfolge  der  Realgymnasien  be- 
stritten worden,  namentlich  haben  auch  die  Räthe 
Ew.  Excellenz  nicht  Gelegenheit  genommen,  dieselben 
anzuzweifeln;  wohl  aber  hat  eine  grofso  Anzahl  der  , 


diese  Anstalten  unterhaltenden  Städte  auf  geschehene 
Umfrage  erklärt,  dafs  ihre  Realgymnasien  sich  bewährt 
haben  und  ihre  Erhaltung  im  Interesse  der  Bürger 
schaft  liege.  Dieselben  glauben  nach  der  Bereitwillig- 
keit, mit  der  sie  für  ihre  Realgymnasien  Opfer  gebracht 
haben,  bei  der  regen  Aufmerksamkeit,  mit  der  sie 
den  Schulfragen  gefolgt  sind,  und  hei  der  günstigen 
Gelegenheit,  welche  gerade  sie  gehabt  haben ,  die 
Erfolge  dieser  Anstalten  zu  beobachten,  beanspruchen 
zu  dürfen,  über  das  Schicksal  derselben  gehört  zu 
werden. 

Auf  die  bedenklichen  Folgen  der  Aufhebung  der 
Realgymnasien  brauchen  wir  kaum  hinzuweisen;  in 
jenem  Erlafs  vom  11.  März  ist  die  Gefahr  eines  Ueber- 
strömens  zum  Gymnasium  schon  zugegeben. 

Das  Gymnasium  wird  durch  die  Beseitigung  des 
Realgymnasiums  immer  mehr  zur  vornehmen  Standes- 
schule ;  selbst  wenn  die  verheifsenen  Berechtigungen 
den  Oberrealschulen  ertheiit  werden  sollten,  wird 
eine  Gleichstellung  mit  den  Gymnasien  nicht  ein- 
treten, und  die  Städte  werden  Bedenken  tragen,  ihre 
Mittel  und  ihre  Kinder  zum  zweitenmal  einem 
zweifelhaften  Experimente  auszusetzen. 

Mit  den  Realgymnasien  würde  eine  Schulaxt  ver- 
schwinden ,  die  vorzüglich  geeignet  war ,  zwischen 
dem  allklassischen  Gymnasium  und  der  lateinlosen 
Anstalt  eine  Miltelform  zu  bilden,  von  welcher  der 
Uebergang  nach  beiden  Seiten  ohne  zu  grofse  Opfer 
erfolgen  konnte,  eine  Schulart,  welche  insbesondere 
von  den  Industriellen  und  Kaufherren  der  Gegend  vom 
Niederrhein  und  von  Westfalen  hochgeschätzt  wird, 
weil  sie  ihren  Söhnen  die  Befähigung  gewährt,  mit 
dem  Eintritt  in  die  praktische  Laufhahn  der  Kauf- 
mannschaft und  des  Grofsgewerbebetriebs  zugleich 
die  Aufgaben  in  der  staatlichen,  politischen  und  so- 
cialen Entwicklung  unseres  Volkslebens  womöglich 
unter  Hinzutritt  einer  weiteren  Ausbildung  auf  Uni- 
versitäten und  höheren  technischen  Schulen  zu  durch- 
dringen und  zu  beherrschen. 

So  hoffen  wir  denn,  Ew.  Excelleiu  werden  zur 
Beruhigung  der  betheiligten  Kreise  die  noch  vor- 
handenen Bedenken  durch  ein  entschiedenes  Wort 
verscheuchen.  Wir  bitten  ferner  auch  bezüglich  der 
künftigen  Gestaltung  des  Planes  der  Realgymnasien 
die  berufenen  Vertreter  derselben  zu  hören,  die,  dessen 
sind  wir  sicher,  einstimmig  dem  widersprechen 
werden,  dafs  das  Latein  in  den  mittleren  und  oberen 
Klassen  zu  einein  Nehengegenstande  herahgedrückt 
werde,  und  endlich  geben  wir  uns  dem  Vertrauen 
hin,  dals  den  mit  ausgiebigem  I^alein  erhaltenen  Real- 
gymnasien eine  Erweiterung  der  Berechtigungen  nicht 
vorenthalten  werde ;  alle  etwaigen  Opportunität^-  und 
Standesinteressengründe  können  gerade  bei  der  ernsten 
Krisis  des  Schulwesens,  wie  des  ganzen  socialen 
Lebens,  vor  den  sachlichen  Gründen,  welche  eine 
solche  Erweiterung  empfehlen,  nicht  stichhalten.* 


Die  Zukauft  des  eisernen  Oberbaues* 

Das  neue  Haarmannsche  Werk  über  die  Ge- 
schichte des  Eisenbahngeleises,  das  bereits  im  December- 
heft  v.  J.  in  dieser  Zeitschrift  seiner  Bedeutung  nach 
voll  gewürdigt  worden  ist,  findet  überall  als  literarische 
Leistung  ersten  Ranges  eine  freudige  Aufnahme.  Im 
Gentralhlatt  der  Bauverwaltung  giebt  Regier.-  u.  Bau* 
ralh  Mehrtens  unter  Benutzung  seines  Inhaltes  eine 
treffliche  selbständige  Uebersicht  der  Entwicklungs- 
Geschichte  des  Eisenbahngeleises,  aus  der  wir  das 
am  Schlüsse  über  die  Zukunft  des  eiseinen 
Oberbaues  Gesagte  als  bemerkenswert  nachstehend 
wiedergeben. 

„Wie  bekannt,  hat  der  ganz  eiserne  Oberbau  bis- 
lang eine  gröfsere  Verbreitung  nur  in  tropischen 
Ländern  gefunden,    wo   entweder  Holzmangel  vor- 
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herrscht  (Aegypten),  oder  die  vorhandenen  Holzarten 
schnell  vergängliche  sind  (Indien),  oder  wo  allein  der 
eigene  Vortheil  der  Unternehmer  die  Materialfrage 
tu  entscheiden  pflegt.  Etwa  98  v.  H.  der  Eisenbahn- 
geleise der  Welt  sind,  wie  gesagt,  mit  Holzschwellen 
versehen,  wAhrend  nur  etwa  7  y.  H.  auf  den  eisernen 
Oberbau  entfallen.  In  anbetracht  der  geringeren 
Dauer  des  Holzes  und  der  auf  so  vielen  Gebieten  des 
Itauwesens  ihm  gegenüber  erwiesenen  grofsen  Ueber- 
legenheit  des  Eisens,  das  überdies  gerade  für  die 
wicbtigsten  Theile  des  Bahngestänges  von  jeher  ganz 
unentbehrlich  gewesen  ist,  könnte  jene  Thalsache 
befremdlich  erscheinen,  wenn  sie  nicht  in  der  noch 
unfertigen  Ausgestaltung  der  heutigen  Systeme  des 
eisernen  Oberbaues  ihre  Begründung  fände.  Seibdi 
die  besten  lebensfähigen  Anordnungen  desselben 
kranken  zur  Zeit  noch  an  Mängeln  verschiedener 
Art  Und  doch  liegen  die  ersten  Anfänge  des  ganz 
eisernen  Oberbaues  fast  50  Jahre  hinter  uns  —  eine 
lange  Spanne  Zeil,  in  welcher  so  manche  andere 
schwierige  Aufgabe  der  Eisenbahntechnik  ihre  Lösung 
gefunden  hat 

.Wenn  der  eiserne  Oberbau  bis  jetzt  hierin  eine 
Ausnahme  macht,  so  darf  man  daraus  wohl  schließen, 
dafs  die  bei  der  Gestallung  und  Erprobung  seiner 
Systeme  zu  lösenden  Aufgaben  außerordentlich 
schwierige  sind.  Das  sind  sie  in  der  That.  Dies  ist, 
wie  Haar  mann  in  dem  Vorworte  seines  Werkes  in 
Erinnerung  bringt,  wohl  von  Niemandem  bewußter 
und  deutlicher  ausgesprochen  worden ,  als  von  dein 
uns  leider  so  früh  entrissenen  Geheimen  Ober-Baurath 
Grflttefien,  der  in  einer  Sitzung  des  preufsischen 
tandtags  am  20.  Februar  1880 ,  anläßlich  einer  An- 
frage des  Abgeordneten  Dr.  Natorp,  sich  dahin  äußerte, 
.dafs  die  Oberbau-Frage  technisch  zu  den  aller- 
schwierigsten  des  ganzen  Eisenbahn- 
wesens gehöre*. 

.Die  Schwierigkeiten  Hegen  weniger  in  der  Con- 
•truetion  des  eisernen  Oberbaues  seihst ,  als  in  der 
unvermeidlichen  stetigen  Veränderlichkeit  der 
Kettung,  deren  Einfluß  auf  Eisenschwellen  schäd- 
licher wirkt,  als  auf  Holzschwelleti,  weil  bei  mangel- 
haftem Aufliegen  der  Eisenschwellen  Verlegungen 
und  Verwerfungen  des  Gestänges  eintreten  können, 
die  im  Wege  der  Unterhaltung  nicht  mehr  zu  be- 
seitigen sind.  Außerdem  kommt  noch  der  Umstand 
hinzu,  daß  der  Widerstand  einer  Bahnschwelle  gegen 
die  auf  seitliche  Verschiebung  wirkenden  Kräfte  mit 
der  Größe  der  Heibang  zwischen  ihr  und  dem 
Bettungsmaterial  wächst  und  daß  auch  in  dieser 
Hinsicht  das  Eisen  mit  glatter  Oberfläche  dem  roh 
beschnittenen  Holze  nachsteht.  Wollte  man  die  he- 
regten  Nachtheile  beim  Eisen  allein  durch  das  Mittel 
der  Verstärkung  und  Gewichtsvermehrung  des  Ge- 
stänges vermindern,  so  käme  man  wieder  nach  einer 
andern  Seite  hin  —  welche  die  Kosten  frage  beröhrt  — 
in  Gefahr,  dem  Eisen  die  Fähigkeit,  mit  dem  Holz  in 
erfolgreichen  Wettbewerb  zu  treten,  zu  schmälern. 
Ein  anderes  zweckmäßiges  Mittel,  das  man  angewandt 
hat.  um  den  Mangel  der  geringen  Reibung  zwischen 
Eisen  und  Kies  weniger  fühlbar  zu  machen ,  indem 
man  durch  Endabschlösse  und  Zwischenwände  der 
Querschwelle  oder  durch  passende  Querschnittsformen 
der  tangschwellen  eine  Reibung  vom  Kies  auf  Kies 
zu  erzeugen  suchte ,  kann  nur  bei  völlig  vorschrifts- 
mäßiger I-Äge  des  Gestänges  und  der  Bettung  aus- 
reichend wirksam  sein.  Einen  derart  vollkommenen 
Zustand  des  Geleises  darf  man  aber  als  in  der  Hegel 
vorhanden  bei  dem  Entwerfen  eines  Oberbaues  nicht 
voraussetzen.  Im  Gegentheil ,  die  Hegel  bildet  eine 
nicht  ganz  vorschriftsmäßige  tage,  bei  welcher  weder 
die  Enden  noch  das  Innere  der  Schwellen  völlig  fest 
in  Kies  gestopft  liegen.  Aus  alledem,  was  hier  aller- 
dings nur  allgemein  und  flöchtig  angedeutet  werden 
konnte,  geht  hervor,  daß  aus  dem  Verhalten  der 


'  Bettung  und  der  Art  der  Berührung  derselben  mit 

1  dem  Eisen  im  wesentlichen  die  Schwierigkeiten 
•  erwachsen,  welche  sich  der  Ausgestaltung  eines 
lebensfähigen  eisernen  Oberbaues  entgegenstellen. 
Daraus  wieder  kann  man  entnehmen,  wie  wichtig  bei 
der  Ausgestaltung  des  eisernen  Oberbaues  die  Rück- 
sichtnahme auf  die  eigenartige  Natur  der  Bettung  ist 
und  wie  nothwendig  es  ferner  erscheinen  muß.  beim 
I  Legen  eines  ganz  eisernen  Geleises  vorerst  mit  allen 
Mitteln  für  die  sorgfältigste  Herstellung  und  Ent- 
wässerung der  Bettung  zu  sorgen. 

F  Erwägt  man  nun,  daß  bei  der  rasch  wachsenden 
Ausbreitung  des  Eisenbahnnetzes  der  Erde  in  nicht 
i  /.u  ferner  Zeit  ein  Mangel  an  Holz  sich  in  ähnlich 
j  drückender  Weise  fühlbar  machen  muß,  wie  es  im 
!  taufe  des  18.  Jahrhunderts  vor  der  Verwendung  von 
j  Steinkohlen  infolge  des  gewalligen  Aufschwungs  der 
I  Eisengewerbe  und  des  Alleinverbrauchs  von  Holz- 
kohle schon  einmal  der  Fall  war  —  und  zwar  in  so 
hohem  Maße,  daß  damals  sogar  die  künftige  Be- 
schaffung der  schon  zum  Bedürfnisse  gewordenen 
Eisenmassen  ernstlich  in  Frage  stand  —  so  darf  man 
erwarten,  daß  trotz  aller  entgegenstehenden  Schwierig- 
j  keiten  die  allgemeinere  Einführung  des  ganz  eisernen 
:  Geleises  nur  noch  eine  Frage  der  Zeit  sein  wird. 
I  Um  so  mehr  Dank  und  Anerkennung  gebührt  daher 
den  unermüdlichen  Vorkämpfern  auf  diesem  so  viel- 
umstrittenen  Gebiete,   die   unbekümmert   um  der 
•  Parteien  Haß  und  Gunsl«  schon  jetzt  dem  eisernen 
Geleis  für  die  Zukunft  eine  Gasse  zu  machen  suchen. 
In  der  vordersten  Reihe  dieser  Männer  steht  seit 
1  .fahren  der  General-Director  Haar  mann. 


i 

Nordamerlkanl»che  Eisenbahnen. 

Im  Auftrage  des  Ministers  der  öffentlichen  Ar- 
beiten sind  im  taufe  dieses  Sommers  die  nord- 
amerikanischen Eisenbahnen  von  zwei  höheren 
Maschinentechnikern,  dem  Eisenbahndireetor  Böte  aus 
Magdeburg  und  dem  Eisenbahn  -  Bauinspector  von 
Horries  aus  Hannover  bereist  worden,  von  welchen 
der  letztere  bereits  im  Verein  für  Eisenbahnkunde 
seine  Heiseergebnisse  mitgetheilt  hat.*  Da  dieselben, 
wenn  auch  vorzugsweise  technischer  Natur,  doch  in 
verschiedener  Beziehung  wohl  geeignet  sind,  unser 
Lfrtheil  über  nordamerikanische  Eiscnbahnverhällnisso 
zu  berichtigen  und  zu  ergänzen,  so  glauben  wir  darauf 
näher  eingehen  zu  dürfen.  In  erster  Reihe  halten 
wir  es  dabei  für  angezeigt,  die  bei  uns  noch  ziemlich 
allgemein  herrschende  Ansicht  zu  berichtigen  ■  daß 
ilie  Einrichtungen  der  nordamerikanischen  Eisen- 
bahnen noch  vielfach  unvollkommen  und  roh  seien. 
Diese  Ansicht  gilt  nur  noch  für  ältere  Bauten, 
namentlich  der  westlichen  Bahnen.  Die  Betriebs- 
mittel und  alle  neueren  Anlagen  sind  dagegen  durch- 
weg sehr  gut  und  zweckentsprechend,  wie  überhaupt 
die  Weiterentwicklung  aller  dortigen  Einrichtungen 
rasche  und  gründliche  Fortschritte  macht,  so  daß  die 
nordamerikanischen  Eisenbahnen  zum  Tlieil  einen 
erbeblich  höheren  Grad  von  Durchbildung  und  Zweck- 
mäßigkeit als  die  europäischen  zeigen.  Es  wird  dies 
zum  Theil  wenigstens  dadurch  erklärlich .  daß  sich 
der  Nordamerikaner  mit  kleinen  Fortschritten  über- 
haupt ungern  befaßt,  und  diejenigen  Fortschritte,  die 
von  ihm  nach  reiflicher  Prüfung  anerkannt  worden 
sind,  mit  allen  Kräften,  und  selbst  ohne  Rücksicht 
auf  die  Kosten,  zur  Ausführung  bringt. 

Ein  beredtes  Heispiel  für  diese  großartige  Auf- 
fassung der  Amerikaner  ist  die  neuerdings  von  einer 
Gruppe  von  Hahnen  mit  einem  Park  von  700000 
Güterwagen  beschlossene  Einführung  einer  einheil- 

♦  Vergl.  .Stahl  und  Eisen,  1891,  Nr.  10,  S.  863. 
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liehen  automatischen  Kupplung,  sowie  der  Westing- 
house-Bremse. 

Die  neueren  Fortschritte  der  nordamerikanischen 
Eisenbahnen  situ!  vorzugsweise  auf  die  Steigerung 
der  Leistungen  in  Verbindung  mit  fiuer  Verminderung 
der  Selbstkosten  gerichtet.  So  wird  die  Leistung  der 
Locomotiven  dadurch  auf  das  Doppelte  und  darüber 
gesteigert,  dafs  dieselben  nicht  von  einem  bestimmten, 
aus*  einem  Locomolivführer  und  einem  Heiter  be- 
stehenden Personal,  wie  dies  bei  uns,  mit  Ausnahme 
der  Kangirmasthinen.  stattfindet,  sondern  von  meh- 
reren Personalen  gefahren  werden  und  in  der  Kegel 
8  Tage  lang  im  Feuer  bleiben. 

Bei  diesem  Verfuhren  kann  natürlich  ein  Ma- 
schinenmangel, wie  er  bei  uns  im  vorigen  Winter 
vorgekommen  ist.  leichter  vermieden  werden.  Was 
die  Steigerung  der  Leistungsfähigkeit  des  Guterwagen- 
parks  betrifft,  so  wird  dieser  Zweck  einerseits  durch 
die  hohe,  20  bis  30  l  und  sogar  noch  mehr  betra- 
gende Tragfähigkeit ,  andererseits  durch  Einrichtung 
der  Wagen  zur  Seihsteht  lad  ung  in  hohem  Mafse  be- 
günstigt. Die  für  den  Kohlen-  und  Erzverkehr  die- 
nenden offenen  Güterwagen  sind  in  gleicher  Weise, 
wie  auf  den  englischen  Bahnen  und  wie  auch  früher 
auf  der  Saarbrücken  und  Nassauischen  Bahn,  mit 
Seiten-  und  Bodenklappen  versehen,  welche  ein  rasches 
Entladen  an  jeder  Stelle  der  auf  entsprechenden  Ge- 
rüsten liegenden  Ausladegeleise  gestatten.  Außerdem 
sind  insbesondere  die  Eni-  und  Bcladungsvorrich- 
tungen  in  den  HAfen,  der  Großartigkeit  der  amerika- 
nischen Verkehrsverhältnisse  entsprechend,  für  die 
höchsten  Anforderungen  des  Verkehrs  eingerichtet 

Diese  Bestrebungen  der  nordamerikanischen 
Eisenbahnen  auf  Erhöhung  der  Leistungen  unter  Ver- 
minderung der  Selbstkosten  haben  zur  Folge,  dafs  die 
Personen  fahrgeldsätze  im  Verhfiltnifs  zu  dem  persön- 
lichen Verdienst  der  Arbeiter  und  Handwerker  immer 
noch  erheblich  billiger  sind ,  als  bei  uns,  dafs  die 
nordamerikanischen  Bahnen  im  Güterverkehr  eben- 
falls niedrigere  Frachtsätze  als  auf  den  deutschen 
Bahnen  erheben,  und  dieser  Unterschied  um  so  be- 
deutender ist.  als  auf  den  nordamerikanischen  Bahnen 
keine  Expedilionsgcbühren  erhoben  werden,  und  dafs 
ferner  auch  die  amerikanischen  Schiffsfrachten  in- 
folge der  großartigem  und  zweckmässigen  Hafen- 
anlagen, welche  die  Eni-  und  Beladung  der  Schiffe 
in  der  kürzesten  Zeit  gestatten,  erheblich  billiger  als 
bei  uns  sind.  Da  wir  es  im  Wettbewerb  mit  Nord- 
amerika mit  einem  Gegner  zu  thuti  haben,  der  uns 
an  Intelligenz  gleich,  an  Energie  aber  weit  überlegen 
ist ,  der  überdies  durch  einen  fast  unerschöpflichen 
Reichthum  des  Bodens,  sowohl  in  Bezug  auf  die 
Landwirtschaft,  wie  in  betreff  des  Beichthums  an 
Kohle  uud  Erzen  begünstigt  wird,  so  erscheint  es 
von  Wichtigkeit,  den  nordamerikanisc  hen  Eisenbahnen 
wie  den  Verkehrsverbällnissen  überhaupt  eine  fort- 
dauernde und  eingehende  Aufmerksamkeit  zuzuwenden. 
Bisher  ist  hierbei ,  wenn  wir  von  dem  vorjährigen 
Besuch  Nordamerikas  seitens  unserer  Eiscnhüttenleute 
absehen,  vorzugsweise  die  technische  Seite  in  Betracht 
gezogen.  Da  aber  das  Nachahmenswerthe  der  nord- 
amerikanischen  Verkehrseinrichtiingen  nicht  allein  auf 
technischem  Gebiet  liegt,  so  dürfte  es  von  grofsem 
Vortheil  sein  und  auch  die  Einführung  der  technischen 
Fortschrille  erleichtern,  wenn  auch  höhere  Verwaltungs- 
beamte unserer  Staatseisenbahn-Direetionen  zu  einer 
Studienreise  nach  Nordamerika  abgesandt  würden. 
Es  dürfte  dies  zugleich  eine  willkommene  Gelegenheit 
bieten,  auch  die  Verwallungscinrichlungen  der  nord- 
amerikanischen Eisenbahnen,  welche  ihre  Geschäfte 
in  einfacher  und  rascher  Weise  mit  einem  nach 
unseren  Begriffen  sehr  geringen  Aufwände  an  Hülfs- 
personal  und  Schreibwerk  leiten,  näher  kennen  zu 
lernen.  V.-C. 


Ii 

In  »Engineering«  finden  wir 
reiche  Uebersichl  über  die  Größe 
in  europäischen  Ländern  in  den 
und  1890. 

187« 

km 

Deutschland   18  766 

Großbritannien  ...    24  859 

Frankreich   17  827 

Rußland  11  356 

Oesterreich-Ungarn    .     9  515 

Italien   6  120 

Belgien   2  878 

Holland   1398 

Schweiz   1  368 

Norwegen   358 

Schweden   1  712 

Dänemark   752 

Spanien   5  440 

Portugal   710 

Rumänien   243 

Türkei  .   031 

103  963 


nachstehende  Iehr- 
der  Eisenbahnnetze 
Jahren  1870,  1880 


km 
33  109 
28  693 
24  440 
22  441 
16  790 
8  544 
3  KW 
1829 
2  754 
1  043 
5  846 
l  560 
7  280 
1  136 
1  374 
1  163 


km 

39  752 
32  117 
35  038 
28  150 
25  748 
12  528 
4  281 
2  611 
2  990 
1  555 
7806 

1  938 
9  522 
1901 

2  459 
1  638 


161  840       210  034 


Neuerungen  In  amerikanischen  Stahlwerk*- 
Einrichtungen. 

Zufolge  Mittlieilungeo  in  »Iion  Age*  ist  in  der 
neuen  Anlage  der  Maryland  Steel  Co.  in  Sparrows 
Point*  bei  Baltimore  eine  Neuerung  im  Bessemer- 
betrieb  mit  solchem  Erfolg  eingeführt  worden,  dafs 
sie  auch  demnächst  in  den  Edgar  Thomsonschen 
Werken  (Carnegie  Bros.)  in  Braddock  Anwendung 
linden  soll. 

Bei  der  gebräuchlichen  Betriebsweise,  so  schreibt 
unsere  Quelle  u.  a. ,  entleert  der  Converter  nach 
vollendetem  Blasen  seinen  Inhalt  in  eine  Pfanne, 
welche  von  einem  hydraulischen  Auslegerkrahn  ge- 
halten wird,  dessen  Säule  in  der  Mitte  einer  wenig 
tiefen  Gießgrube  steht,  wobei  am  Umfang  der  letzteren 
die  Coquillen  angeordnet  sind.  Bei  der  neuen  Ein- 
riebt uugsweise  fällt  die  Giefsgrube  fort  und  werden 
die  Coqnillen  auf  Wagen  dem  Gießkrabn  zugeführt. 
Dort  werden  sie  vollgegossen  und  behufs  Entfernung 
der  Blöcke  wiederum  weggefahren.  In  Sparrows 
Point  soll  das  neue  System,  das  sich  durch  Ersparnifs 
an  Löhnen  und  an  Zeit  in  der  Behandlung  der 
Blöcke  und  Coquillen  auszeichnen  soll  und  das  unseres 
Wissens  in  Deutschland  zwar  in  Vorschlag,  aber  nicht 
zur  Ausführung  gekommen  ist,  sich  vortrefflich  be- 
währt haben,  selbst  dann,  wenn  der  Ausfluß  aus  der 
Pfanne  durch  einen  Unfall  besonders  stark  war,  oder 
wenn  es  im  Nothfall  darauf  ankam,  den  Stahl  oben 
über  die  Schnauze  abzugießen  anstatt  ihn  abzustechen. 

üjerssche  Ausgleichungs-(Durchweichungs-)gruben 
sind  ebenfalls  in  Sparrows  Point  probeweise  eingeführt 
worden,  es  zeigt  sich  aber  die  merkwürdige  Erschei- 
nung, daß  dieselben  hier  ebenso  wie  an  anderen 
Orlen  Amerikas  sich  nicht  bewährten  und  durch 
mit  Gas  gefeuerte  Gruben  ersetzt  werden  mußten, 
während  sie  bekanntlich  in  Deutschland  und  England 
überall  mit  grofsem  Erfolg  arbeiten. 

im  Schienenwalzwerk  in  Sparrows  Point  hat  man 
gefunden ,  daß  das  Walzen  von  sechsfachen  Längen 
von  Schienen  auf  einem  Trio  vollkommen  gut  von 
statten  ging.  Die  hemerkenswerthestc  Neuerung  im 
Walzwerksbetrieb  ist  indessen  auf  den  Werken  von 
Edgar  Thomson  eingeführt  worden,  indem  man  dort 
auf  einer  Vorwalze  gleichzeitig  mehrere  Stücke  walzt. 


*  Vgl.  »Stahl  und  Eisen«  1891 ,  Seite  34 ,  890 
und  464. 
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Zum  Beispiel:  Ein  Kolben  oder  Block,  der  von  den 
Blockwalzen  kommt,  geht  durch  die  unteren  Walzen 
und  wird  dann  auf  einen  Tisch  gehoben,  um  zwischen 
din  oberen  Walzen  zurückzugehen.  In  demselben 
Augenblick  kommt  ein  zweiter  Kolben  zur  Vorwalze 
und  gehl  durch  die  unteren  Walzen.  Es  ist  *ogar 
vorgekommen,  dafs  drei  Stocke  gleichzeitig  in  dem 
einen  Trio  gewalzt  worden  sind.  Die  Antriebskraft 
zu  demselben  wird  durch  eine  Porter  -  Allensche 
Horizontalmaschine  mit  einem  Cylinder  von  1372  X 
1524  mm  mit  100  Umdrehungen  geliefert. 


Die  grofste  Stahlprodnetlon  In  Nordamerika. 

In  dem  Wettkampf  zwischen  den  Carnegies  Edgar 
Thompson  Steel  Works  zu  ßraddock,  Pa ,  und  der 
Anlage  der  Illinois  Steel  Company  zu  South  Chicago 
bat  die  letztere  Gesellschaft  augenblicklich  die  Vor- 
hand. Denn  während  das  Walzwerk  der  Thompson 
Works  als  gröfste  Leistung  im  (Mober  zu  verzeichnen 
hatte: 

Blöcke  in  12  Stunden  957  CroMons* 
„  24  „  1734  .. 
„  1  Monat  40249  „ 
und  Schienen  ,.  12  Stunden  781  „ 
„  „  24  „  1  558  „ 
„  1  Woche  8  015  „ 
„    1  Monat    33 181 

erzeugten  die  Illinois  Steel  Works  in  derselben  Zeit: 
in  der  8 standigen  Schicht  .  .       674  t  Blöcke, 
••   »  12      ,,  ,,      .  .     1  006  „  „ 

..   „  24      ,.  „      .  .     1914,,  „ 

..  einer  Woche   10  045  „ 

„  einem  Monat   42  638 

Die  gröfste  Anzahl  von  Hitzen  innerhalb  12 Stunden 
war  91, 

Für  das  Schienenwalzwerk  ergaben  sich  im  October 
folgende  Productionszahlen : 
Die  beste  12  stundige  Schicht  lieferte  .       845  t 

.,      ..    24    1  571  .. 

Eine  Woche   8  152  „ 

Ein  Monat   34  881  „ 

Am  5.  October  walzte  die  Nachtschicht  2920 
Schienen  zu  32,2  kg  a.  d.  Meter.  Am  27.  October  lieferte 
die  Tageschicht  2945  Schienen  zu  80  kg  a.  d.  Meter. 

Die  Gesammterzeugung  im  October  war  121 697  tons 
Schienen. 

(South  Chicago  Daily  Calumet  vom  3.  November.) 


FlufHelsen  Im  Dampfkesselbau. 

Bei  Fried.  Krupp  in  Essen  gelten  bezuglich 
der  Verarbeitung  von  Flufseisen  für  den  Dampfkessel- 
bau und  Ähnliche  Zwecke  folgende  Vorschriften : 

„Nach  hiesigen  Erfahrungen  können  Bleche  aus 
dem  heutigen  weichen  Martin- Flufseisen  unbedenk- 
lich, ohne  ein  gröfseres  Risiko  als  hei  solchen  aus 
Sehweibeisen  einzugehen,  für  Dampfkessel  und  ahn- 
liehe Zwecke  verwendet  werden. 

Für  Feuer-  und  gewisse  Bördelbleche  ist  Martin - 
Flufseisen  von  84  bis  40  kg  Festigkeit  lang  und  quer 
und  25  %  Minimaldehnung  zu  wählen,  för  Mantel- 
bleche solches  von  36  bis  42  kg  lang  und  quer  und  22  % 
Minimaldehnung.  Werden  die  Bleche  von  Feuergasen 
nicht  bestrichen,  so  kann  Martin-  Flufseisen  bei  Blechen 
bis  zn  24  inm  Dicke  von  89  bis  45  kg,  Aber  24  mm 
von  38  bis  44  kg  Festigkeit  lang  und  quer  und  20  % 
Miniraaldebnung  genommen  werden.    Bleche  von  3« 

•  1  Grofston  =  1016  kg. 


bis  42  kg  Fesligkeil  eignen  sich  in  den  meisten  Fullen 
auch  für  Bördelungen  und  sonstige  Facons. 

Bezüglich  der  Bearbeitung  dergleichen  Bleche  ist 
Nachstehendes  zu  beachten: 

Falls  die  Bleche  von  den  Walzwerken  nicht  aus- 
geglüht geliefert  werden,  sind  dieselben  vor  dem 
Bearbeiten  auszuglühen. 

Nietlöcher  und  sonstige  Aussparungen  sind,  wenn 
thunlich,  zu  bohren.  Werden  die  Nietlöcher  u.  s.  w. 
gelocht,  so  müssen  die  Bleche  nach  dem  Lochen  aus- 
geglüht werden. 

Bei  Blechdicken  bis  13  mm  wird  auf  Mafs  gelocht. 
Zwischen  l'i  bis  21  mm  sind  gelochte  Niellöchcr  etwa 
8  ?o  kleiner  als  der  7ugehörige  Nieldurclimesser  her- 
zustellen und  dieselben  möglichst  im  monlirten  Zu- 
stande der  Bleche  auf  richtige*  Mals  aufzureiben  oder 
aufzubohren;  das  Ausglühen  wird  hierdurch  nicht 
aufgehoben. 

Bleche  von  mehr  als  24  mm  Dicke  sollen  nur  g<-- 
I  bohrt  werden. 

Ausschnitte  der  Kesselwanduntcen,  besonders  wenn 
sie  in  der  Nähe  der  Feuerung  liegen,  dürfen  kein»» 
Kerben  auf  der  SteminflAche  zeigen,  sollen  vielmehr 
daselbst  glatt  sein  und  müssen  die  verschiedenen  Curven 
durch  Schweifung  ineinander  übergehen. 

Das  Hobeln  oder  Fraisen  von  Stemm-  oder  sonstigen 
Kanten  ist  zu  empfehlen. 

Sind  Bleche  zu  bördeln,  so  sollen  die  Kanten  der 
ungebohrten  bezw.  uugelochten  Tafeln  in  Badien  von 
etwa  1  j  der  Blechdicke  abgerundet  werden.  Das 
Bördeln,  Stauchen,  Pressen  u.  s.  w.  geschieht  am 
besten  aus  Glühöfen  an  im  ganzen  rothwarm  gemachten 
Stücken;  für  partielle  Bördelungen  genügt  das  soge- 
nannte Bördelfeuer,  indessen  ist  auch  liier  auf  Er- 
wärmung möglichst  grofser  Strecken  zu  achten  und 
die  Bearbeitung  thunlichst  rasch  zu  bewirken 

Bei  allen  Bearbeitungen,  welche  im  angewärmten 
Zustande  des  Bleches  erfolgen,  mufs  die  sogenannte 
blaue  Hitze  vermieden  werden. 

Ist  die  nöthige  Form  eines  Stückes  erreirht.  so 
mufs  es  vor  dem  Erkalten  in  einem  Glühofen  zur 
Aufhebung  etwa  bei  der  Bearbeitung  eingetretener 
Spannungen  ausgeglüht  werden.  Vorgekommene  Form- 
veränderungen sind  in  rothwarmem  Zustande  rasch 
durch  Richten,  Nachbördeln  u.  s.  w.  zu  beseitigen. 
Sind  die  Fac,ons  complicirt,  so  ist  etwaiges  Nacharbeiten 
nicht  in  einem  Zuge,  sondern  nach  und  nach  auszu- 
führen. Benutzung  des  Glühofens  ist  hierbei  zu  em- 
pfehlen. Unbedeutende  Bichtarbeiten  dürfen  im  kalten, 
also  nicht  angewärmten  Zustande  vorgenommen  werden. 

Das  Blech  ist  verhältnifsmäfsig  leicht  und  sicher 
schweifsbar.  Die  Schweifsung  ist  bei  etwas  niedrigerer 
Hitze  auszuführen,  als  hei  Blechen  aus  Schweifseisen, 
da  das  Ueberhitzen  vermieden  werden  mufs  und 
Flufseisen  bei  dieser  geringen  Temperatur  schon  sicher 
schweifet.  Durch  Proheschweifsungen  wird  sich  der 
Schmied  bald  in  erfolgreicher  Weise  mit  den  Eigen- 
schaften des  Materials  bekannt  machen  und  dann 
leicht  die  richtige  Temperatur  herausfinden. 

Nach  dem  Schweifsen  sind  die  Stücke  in  einem 
Glühofen  rothwarm  auszuglühen  und  vorsichtig  er- 
kalten zu  lassen. 

Biegungen  auf  grofse  Radien  lassen  sich  ohne 
Gefahr  für  das  Material  in  kaltem  Zustande  ausführen ; 
bei  kleinen  Radien  oder  sehr  dicken  Blechen  ist  Be- 
arbeitung im  warmen  Zustande  zu  empfehlen. 

Nebenher  sei  noch  erwähnt,  dafs  alle  Nietungen 
mittels  schweifseiserner  Niete  grau  sehniger  Textur 
von  38  kg  Festigkeit  und  20  %  Dehnung  hergestellt 
werden." 

(Mitth-  aus  der  Praxis  des  Dampfkessel-  u,  Dampf- 
maschinen-Betriebes Nr.  1,  1*92  ) 
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Die  Dampfkessel-Explosionen  Im  Deatsehen  Kelche 
wahrend  des  Jahres  1890. 

Das  October-Heft  der  .Statistik  des  Deutschen 
Reichs"  enthält  die  übliche  Zusammenstellung  der 
Dampfkessel- Explosionen  während  des  Jahres  1890 
nebst  Angaben  über  die  Art  der  Anlage,  Zweck  und 
Art  des  Kessels.  Verfertiger,  Zeit  der  Aufstellung,  Speise- 
vorrichtung, Speisewasser,  Cnnstruction,  Einzelheiten 
des  Kessels  und  der  Feuerung,  Arbeitstage,  Aufsicht, 
Wirkungen  der  Explosion,  Befund  der  zerrissenen 
Kessellheile  und  der  Ausrüstung^gegenttände ,  Zer- 
störung am  Kesselhaus  und  den  Nachbargebäuden, 
Zahl  der  verunglückten  Personen,  sowie  muthmafsliche 
Ursache  der  Explosion. 

Für  das  Jahr  1890  handelt  es  sich  dabei  um  14 
Explosionen.  In  2  Fällen  wurde  Kesselstein  als 
Ursache  angegeben,  in  2  Fällen  Wassermangel,  |in 
einem  Falle  zu  hohe  Dampfspannung,  in  5  Füllen 
örtliche  Blechschwächung,  in  2  Fällen  Alter  und  Ab- 
nutzung, in  einem  Falle  ein  alter  Kifs,  und  in  einem 
Falle  schlechtes  Material  eines  Siederohres. 

Nach  der  Art  der  Kessel  vertheilen  sich  die 
Explosionen  folgendermaßen : 

Liegende  1-Flammrohrkessel  ....    2  Explosionen 
,       2«  u.  mehr  Flammrohrkessel    6  „ 
,       Walzkessel  mit  Siederohren    4  . 
Stehende  Feuerbuchsenkessel     ...    1  „ 
Engröhrige  Siederohrkessel    ....    1  , 

Die  Zahl  der  verunglückten  Personen  betrug  18, 
wovon  7  sofort  oder  binnen  24  Stunden  starben, 
während  die  übrigen  11  mit  leichten  Verwundungen 
davon  kamen.  Im  Vorjahr  erfolgten  16  Kessel- 
Explosionen  mit  28  verunglückten  Personen. 


Bergwerksrördemng  der  Erde. 

Nach  einer  Zusammenstellung  betrug  im  Jahre  1888 
der  Werth  der  gesammten  Bergwerksproduction  auf 
der  ganzen  Erde  8  880  197  000  Frcs.  Der  Werth  der  ge- 
sammten Kohlenförderung  macht  hiervon  mehr  als  40  % 
aus,  indem  sich  derselbe  auf  rund  3412000000  Frcs. 
beziffert.  Nicht  ohne  Interesse  ist  folgende  Zusammen- 
stellung: 

ClitbeiriDB  Tititnif 
ia  EtbkirtTitrt  in 
Qaadrat-Si(«B.       T»h«i  fr». 
Vei  einigle  Staaten  .  490  700      132  548  844  8,07 

England   33  000     lß9  935  219  6.35 

Deutschland  .  ...    31  000      81  873  848  5,82 

Rufsland   28  300        4  580  223  8,00 

Frankreich  ....  5581  22  602  894  10,31 
Oesterreich-Ungarn  .     2  600      23  647  000  5,23 

Belgien   1  350      19  218  481  8,43 

Versch. andere  Länder  10  000       12  Ow  "00  8,30 

602  531     400  4Ö6  Ö09  7W 


Dur«k>(lmitt.v 
preit  f.  Taue 


Vereinigle  Staaten 
England 


Rußland  

Frankreich  .... 
Oesterreich-Ungarn . 

Belgien  

Versch  .  andere  Länder 


ümntmUerib 
(Ur  FrtdDdicu 

Mill.  ha. 
.    1 200 
.  1079 
477 
37 
233 
124 
162 
100 


kerne 

283  125 
524  945 
258  388 

33  000 
104  959 

97  200 
103  477 

60  000 


T'Hifo 

2  945 
4  550 

1  600 
0  070 
0  854 
0  625 

2  400 


Ueberschufs  und  die  alte  Welt  mit  einem  hohen  Fehl- 
betrag im  letzten  Jahr  arbeitete,  ist  vielleicht  folgende 
Productionsstatistik  von  Interesse,  für  weiche  wir  die 
Verantwortung  unserer  Quelle,  der  Evening  Corn 
Trade  List.  Obel  lassen  müssen. 


Arbeiter-  K«kkiiirbriubp.K*pf 
Bm#I-    iBnilktrii*  im  Jshf 


3  412  1465  094  TÜti* 
(Deutsche  Kolilenzeitang.) 


Die  Ernte  von  1881. 

Angesichts  der  lebhaften  öffentlichen  Besprechung 
der  Weizenernlen  in  den  letzten  Jahren  und  gegen- 
über dem  Umstände,  dafs  die  neue  Welt  mit  grofsem 


Danach  erzeugten: 


1891 


1890 

Hektoliter 


1889 


Oesterreich  .  . 
Ungarn  .  .  . 
Belgien  .  .  . 
Bulgarien  .  . 
Dänemark  .  . 
Frankreich  .  . 
Deutschland  . 
Griechenland  . 
Holland  .  .  . 
Italien  .... 
Norwegen  .  . 
Portugal  .  .  . 
Rumänien  .  . 
Rußland  (incl. 

Polen)  .  .  . 
Serbien  .  .  . 
Spanien  .  .  . 
Schweden  .  . 
Schweiz  .  .  . 
Europ.  Türkei 
Großbritannien 

Zus.  Europa 
Algier  .... 
Argentinien  . 
Australien  .  . 
Kl.- Asien  .  .  . 
Canada  .  .  . 
Kapcolonie  .  . 
Chili  .... 
Egypten  .  .  . 
Indien  .... 
Persien  .  .  . 
Syrien  .  .  . 
Ver.  Staaten  . 

Zusammen 
Insgesammt 


14  500  000 
44  950  000 

3  625  000 
14  065  000 

1  305  000 
81  200  000 
33  350  000 

4  350  000 

1  305  000 
44  805  000 

145  000 

2  900  000 
17  400  000 

67  570  000 

3  625  000 
25  875  000 

1  160  000 
1  450  000 
11600  000 
25  375  000 
400055  000 

7  250  000 
7  975  000 
10  150  000 
13  050  000 
17  400  000 
1450  000 

5  800  000 

3  915  000 
89  175  000 

7  250  000 

4  350  000 
213  150  000 


15  515  000 
54  520  000 
«  960  000 

10  875  000 

1  421  000 
119  248  000 

36  975  000 
4  350  000 

2  030  000 
46  980  000 

145  000 

2  900  000 
20  300  000 

79  373  000 

3  625  000 

26  535  000 
1  805  000 
1  450  000 

12  325  000 

27  405  000 

47T237  000 

7  250  000 
6  525  000 

11  904  500 

13  050  000 
13  267  500 

1  805  000 

6  525  000 

8  625  000 
79  750  000 

7  975  000 

4  350  000 
145  000  000 


380  915  000  300  527  000 


780  970  000  774  764  000 


13  195  000 
33  297  000 
6  525  000 

12  470  000 
1  522  500 

118  825  000 
30  812  500 

3  987  500 

1  885  000 
38  425  000 

145  000 

2  900  000 
15  767  300 

74  907  000 
2  175  000 

26  680  000 
1  342  700 
1  160  000 

11  600  000 

27  506  500 
420  128  800 

5  71 3000 

8  700  000 
15  587  500 

13  050  000 

9  135  000 

1  595  000 
5  437  500 

2  587  500 
85  964  700 

8  700  000 

4  350  000 
177  828  000 

338  598  200 
759  017  000 


Nicht  nur  der  Weizen  allein,  auch  alle  anderen 
Früchte  bis  zu  den  Kartoffeln  herab  sind  in  Nord- 
amerika im  vergangenen  Jahre  in  üppiger  Fülle  ge- 
reift, und  ist  es  begreiflich,  dafs  drüben  die  Hoffnungen 
auf  eine  gedeihliche  Entwicklung  der  Industrie  hoch- 
gespannt sind. 

Zunächst  sind  es  die  Eisenbahnen,  die  von  den 
grofsen  Getreidetrausporlen  hohen  Vortheil  genießen. 
Aber  so  umfassend  auch  das  dortige  Eisenbahnlinien- 
System,  so  gewaltig  der  Wagenpark  ist,  so  sind  doch 
die  plötzlich  aufgetretenen  Anforderungen  zu  grofs 
gewesen,  als  dafs  sie  in  befriedigender  Weise  hätten 
bewältigt  werden  können  An  den  Hauplstapelplälzen 
sind  arge  Verkehrsstockungen,  und  lesen  wir  in  der 
»New-Yorker  Evening  Post«  vom  21.  Decbr.,  dafs  in 
Chicago,  diesem  ersten  Umschlageplatx  von  Getreide 
unserer  Erde,  eine  Wagenmenge  an  jenem  Tage  fest- 
saß, die  aneinandergereiht  die  hübsche  Länge  von 
125  Meilen  oder  196  km  ausgemacht  hätte!  Aufscr 
der  Grflfse  der  Ernte  werden  für  die  Verkehrs- 
stockung noch  mehrere  Gründe  gellend  gemacht, 
von  denen  wir  das  eintretende  nasse  Wetter,  außer- 
gewöhnlich starken  Andrang  von  Seeschiffen  und 
hohe  Preise,  welche  die  Farmer  zum  schleunigen 
Verkauf  reizen,  anführen. 
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Steinkohle  In  Holland. 

Dm ch  eine  Anzahl  Bohrungen  in  der  Umgebung 
des  holländischen  Städtchens  Heerlen  wurde  daselbst 
das  Vorhandensein  der  Steinkohlenformation  unter 
einer  30  bis  150  m  machtigen  Ueberlagerung  bestimmt 
nachgewiesen.  In  neuester  Zeit  hat  man  die  Stein- 
kohle mit  Mächtigkeiten  von  0,80  m  bis  1,5  m  an- 
gebohrt, und  darf  mau  aus  diesen  Resultaten  schliefsen, 
dafs  das  sich  dorthin  erstreckende  Kohlenbecken 
sämmlliche  Kohlenflolzc  enthält,  die  auch  im  Wurm- 
revier bekannt  sind.  Die  Verbindung  dieses  neuen 
Kohlenbeckens  mit  dem  Eisenbahnnetz  des  Landes 
steht  durch  den  Ausbau  der  Bahnlinie  Herzogenrath- 
Siltard  bevor.  Die  Entfernung  bis  zur  Maas  und  zu 
deren  schiffbaren  Kanälen  beträgt  nicht  Aber  7  bis 
8  km. 

Da  die  Gesellschaften,  die  sieh  um  die  Concession 
beworben  haben,  kapitalkräftig  sind,  so  steht  zu  er- 
warten, dafs  sich  in  kurzer  Zeit  eine  bedeutende 
Steinkohlengewinnung  in  Holland  entwickeln  wird, 
die  nach  Anschauung  von  Bergingenieur  F.  Bütlgen- 
bach.  welcher  über  den  Gegenstand  in  unserer 
Quelle,  der  »Berg-  und  Hüttenmännischen  Zeitung«, 
ausführlich  berichtet ,  das  Land  in  die  tage  bringen 
dürfte,  einen  grofsen  Theil  des  auf  jährlich  40  Mil- 
lionen Gulden  sich  belaufenden  Kohlenbedarf»  selbst 
zu  beschaffen. 


Benr-  and  Hüttenwesen  Ungarns. 

Die  «Ungarische  Montan  Industrie-Zeitung«  ver- 
öffentlicht hierüber  eine  von  Ht-rrn  Berghauptmann 
G.  Tirscber  verfafste  interessante  Tabelle,  welcher 
wir  nachstehende  Ziffern  entnehmen:  Die  Menge  der 
Pioduclion  in  Kilogramm  und  deren  Werth  in  Gulden 
waren :  Gold  2131,2067,  (1. 2973091  (gegen  2215.2163  kg, 
fl.  2977  253  im  Vorjahie).  Silber  17  ('94.7522,  fl.  1  534473 
(17  229,4904,  fl.  1  552  595),  Kupfer  2754.21.  fl.  IS«  835 
i:t050,3l.  fl.  181  589),  Blei  12552,6h,  fl.  180122(23853,14, 
fl.  37G  190J,  Eisenkies  567  45ß,:i0,  fl.  294486  (524  1  tt  1 .00. 
11.  2*0  562) .  Braunkohle  22  490  982,00.  fl.6  835  016 
(19  552  209,00,  fl.  5  814  05«),  Steinkohlen  9  948  117.00, 
fl.  4  831  309  (9  374  .V20.0O ,  fl.  4  467  455).  Bt  iquettes 
251  835,00,  fl.  198  877  (227  »67.00,  11.179  855),  Koks 
200  261,00,  fl.  173  346  (102  909.00,  fl  83  406),  Frisch- 
mheisen  2  851  021,67,  «  10  273  845  (2  259  404,00, 
(1.  7  747  542).  Gießereiroheisen  140047,38.  fl.  1  ('66689 
<  128  605,00.  fl.  1016  2161,  Antimon,  roh  und  Hegulus 
3521,80,  11.  137  184  (3329.63,  fl.  131  127).  Nickel-  und 
Kobalt -Erz  3397,90,  fl.  48  569  (3655,59,  11.53  127), 
Antimon-Erz  1237,00,0  40  590  (2735,78.  fl.  42  565), 
BleiglAtie  4046,06,  fl.  72  130  (3599.50.  fl  04  231), 
(Jueck-ilber  81  015,  fl  20  264  (105,45,  fl.  25  205).  Zink 
708,00,  fl.  2878  ( — ).  Ins  Ausland  transportirtes  Eisen- 
erz Quantität  unbekannt.  Werth  fl  718  441  (fl.  704  806). 
D<r  Gesammt werth  der  l'rnduction  beträgt  11  2973(5  823 
gegen  fl.  25  784  04«  im  liihre  1889.  Die  Anzahl  der 
Berg-  und  Hütten-Arbeiter  ist  52  123.  Die  Bruder- 
laden haben  11.  9  394  641  Vermögen  (gegen  tl  9  192  232) 


B«rgbau  Bosniens.* 

Bosnien  ist  durch  seinen  Minernlreichthum  aus- 
gezeichnet In  Senieza  und  Dolni  Tuzla  stehen, 
wie  der  »l  ng.  Metallarbeiter«  angiebl,  Brannkohlen- 
werke  im  lohnenden  Botriebe,  und  die  in  Strazla 
kürzlich  aufgefundene  Steinkohle  soll  sich  sehr  gut 
zum  Verkoken  eignen.  In  Ceoljanovicz  findet  man 
Mangan,  in  Dubotica  Chrom,  in  Kresovo  Gold-  und 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  778. 
III». 


Silbererze,  Kupfer  und  Quecksilber.  In  Sinjakovacz 
und  Varesch  finden  sieh  sehr  gute  Eisenerze.  Das 
Mangan  und  Chrom  wird  hauptsächlich  nach  Oester- 
reich, theilweise  auch  nach  England  ausgeführt. 


Kühl 'Anlagen. 

In  Ergänzung  unserer  Mittheilungen  über  Kühl- 
Anlagen*  theilt  uns  die  Maschinenfabrik  Klein, 
Schanzlin  A-  Becker  in  Frankenthal  mit,  dafs 
bei  der  Anwendung  von  Gradirwerken  als  wesent- 
licher Vorlheil  auch  der  Umstand  hervortritt,  dafs 
bei  Benutzung  des  Circulatinnswassers  zur  Kessel- 
speisung die  Bildung  von  Kesselstein  verhütet  wird. 
Ferner  kann  man  die  Luft,  die  der  Ventilator  an- 
saugt, aus  Kanälen  entnehmen,  die  nach  dumpfen 
Fahrikräuinen  führen,  und  letztere  somit  ventiliren. 
Die  Vorlheile  der  Gradirwerke  sind  daher:  Kohlen- 
ersparnifs,  Kesselsteinverhinderung  und  Ventilation 
der  Fabrikraumlichkeilen. 

Es  sei  noch  erwähnt,  dafs  die  Firma  Klein, 
Sehanzlin  und  Becker  gegenwärtig  für  den  Eisen- 
hüllen-Aclien- Verein  Düddingen  eine  Condensations- 
Anlage  für  2500  Pferdekräfte  in  Ausführung  hat,  auf 
die  wir  nach  erfolgter  Fertigstellung  voraussichtlich 
noch  zurückkommen  werden. 


Nutzbarmachung  der  Weifsbleehabfalle. 

Bei  der  Herstellung  von  Büchsen  und  Schachteln 
für  Couserven.  eingemachte  Früchte,  Sardinen  und 
sonstige  Gegenstände  ist  der  Abfall  an  Glanzblech 
ziemlich  bedeutend ;  zu  diesen  Abfällen  kommt  noch 
die  grofse  Anzahl  bereits  verwendeter  Gefäfse,  die 
nach  dem  einmaligen  Gebrauch  gewöhnlich  als  werth- 
los beiseite  geworfen  werden. 

Um  nur  einige  Beispiele  anzuführen,  werden, 
wie  .Iron'  berichtet,  in  Baltimore  allein  jährlich 
45  0"0  000  Büchsen  zum  Versenden  von  Früchten  und 
Gemüsen  gebraucht.  In  Neu-Schottland  und  Neu- 
Braunschweig  werden  rund  5  000  000  Büchsen  mit 
Hummer  und  am  unteren  Theil  des  Columbia  Hiver 
19  000  000  Büchsen  Lachs  im  Jahr  verschickt. 

Nantes  verbraucht  nicht  weniger  als  2750  Tonnen 
Wcifsblcch  für  Büchsen  u.  s  w.  Schon  diese  wenigen 
Zahlen  werden  zeigen,  mit  welch  grofsen  Mengen 
von  Weifsbleeh-Abfällen  man  zu  rechnen  hat.  Es  ist 
daher  nicht  zu  verwundern,  daf*  man  schon  seit 
langer  Zeit  bestrebt  ist,  diese  Abfälle  sowohl  bezüg- 
lich ihres  Zinn-,  als  ihres  Eisengehaltes  nutzbringend 
zu  verwertben 

Die  zahlreichen  darauf  hinzielenden  Vorschläge 
und  Patente  lassen  sich  in  zwei  grofse  Gruppen 
bringen.  Die  eine  Gruppe  sucht  die  Lösung  auf  rein 
chemischem  Wege  zu  erreichen,  während  die  andere 
den  elektrischen  Strom  dabei  zu  Hülfe  nimmt.  Es 
kann  nicht  unsere  Absicht  sein,  hier  ein  Verzeichnifs 
tfunnitlicher  in  Vorschlag  gebrachter  Methoden  zu 
liefern,  wir  wollen  nur  einige  der  in  den  letzten 
5  bis  6  Jahren  aufgetauchten  Verfahren  herausgreifen 
und  uns  zunächst  jenen  zuwenden,  die  ein  Enlzinnen 
auf  rein  chemischem  Wege  beabsichtigen.  Es  sind 
u.  a.  zu  nennen:  das  Verfahren  von  Piof.  E.  Donath 
in  Brünn**  und  F.  Müller.***  das  Verfahren  von 
Reiuecken  (D.  B.-P.  24  633  und  1).  R.-P.  30  254) ; 
von  Lamhotte  (D.  H.-P.  32517);  des  Vereins 
chemischer  Fabriken  (D.  H.-P.  36  205);  von 
d'Andria.  Engl.  Pat.  767  (1858);  von  Leprevost, 
Bourgerei  und  Pierron,  Engl.  Pal.  13234  (1887); 

*  »Slahl  und  Eisen«  1891,  Seile  236  und  393. 
**  Dinglers  Polyt.  Journ.  253.  S.  206. 
♦»*  Ber.  d.  deul.  ehem.  Gesellsch.  Ia87,  329. 

6 


Digitized  by  Google 


146         Nr.  3 


Gare/.,  D.  R.-P.  4X566;  Muir,  ü.  H.-P.  48828; 
Schultze.D.R.-P. 50718;  Thompson  D.  H.-P.  50  739 
und  Bang  ARuffin,  D.  R.-P.  54  136. 

Von  der  zweiten  Gruppe  sind  folgende  Verfahren, 
die  das  Elitzinnen  der  Weifsblechabfalle  auf  elektro- 
lytischem Wege  besorgen  wollen,  zu  erwähnen : 

Verfahren  von  Reith,  Am.  Pat.  Nr.  179  685(1876); 
Walbridge.  D.  R.-P.  27  39  (1878);  Gutensohn, 
D.  R.-P.  12883(1880);  Pr  ice,  Engl.  Pat.  Xr.  2 1 19(1884); 
Bealson.  Engl.  Pat.  Nr.  11067  (1885);  Smith  (1885); 
Morin  t  Reillon,  Franz.  Pal.  Nr.  200  195  (1889)  und 
Adolf  Minel. 

Nach  Prof. E. Donath  (Oest.  Zeitschr.  f. Berg-un  I 
Hüttenwesen  1888,  Seite 325)  waren  zur  Ausführung  der 
Entzinnung  in  erster  Linie  die  chemischen  Fabriken, 
welche  sich  vorzugsweise  mit  der  Sodafiibricatinn  be- 
fassen, berufen,  da  sie  die  unthwendigen  Stoffe  selbst 
erzeugen.  Hier  dürfte  die  Entzinnung  mittels  Chlor* 
gas,  mit  trockenem  Chlorwassersloffgas,  sowie  die  durch 
Bei  necke  rücksichtlich  der  mechanischen  Hölfs- 
miltel  verbesserte  alkalische  Entzinnung  mit  Bleioxyd- 
natron am  meisten  in  Betracht  kommen. 

Für  Metallwarenfabriken ,  welche  nebst  den 
eigenen  Abfällen  vielleicht  noch  die  in  der  nächsten 
Umgebung  gelieferten  verarbeiten  wollen,  dürfte  die 
Entzinnung  mittels  Salzsäure-Salpetergemisch  und 
Ausfällen  des  Zinns  mit  Zinkabfällen  am  empfehlens- 
werthesten  sein,  da  sie  keine  kostspielige  Anlage  und 
Apparate  erfordert  und  jedem  Betriebe  leicht  anzu- 
passen ist  und  die  Beschaffung  der  nothwendigen 
Zinkubfälle  in  diesem  Falle  ebenfalls  keine  Schwierig- 
keiten macht.* 

Nach  »Iron«  könnte  hingegen  nur  bei  jeneu 
Methoden,  die  auf  der  Anwendung  eines  durch  Wasser- 
kraft erzeugten  elektrischen  Stromes  begründet  sind, 
von  ökonomischem  Erfolg  die  Hede  sein.  Und  zwar 
sind  es,  wie  die  »Revue  de  la  Chimie  Industrielle» 
angiebt ,  namentlich  zwei  Methoden,  welche  für  die 
Wiedergewinnung  des  Zinns  geeignet  erscheinen. 
Das  erste  Verfahren  rührt  von  Reith  her.  Der  da- 
bei zur  Verwendung  kommende  Apparat  besteht  aus 
einem  eisernen  Ressel  mit  trichterförmigem  Boden, 
der  mit  einer  Lösung  von  Seesalz  gefüllt  ist,  die  durch 
Aelznatron  alkalisch  gemacht  wurde  und  durch 
Dampfrohre  erhitzt  wird.  Ueber  dem  Ressel  ist  eine 
Welle  mit  zwei  Rollen,  Ober  welche  zwei  endlose 
Retten  gehen,  die  bis  nahe  an  den  Boden  reichen. 
Die  Retten  tragen  bewegliche  Eisenstflbe.  die  von 
einer  Rette  zur  andern  gehen.  Die  Blechabfälle 
werden  an  diesen  Stäben  in  der  Weise  befestigt, 
dafs  sie  sich  nicht  gegenseitig  überdecken.  I*äfst  man 
die  Welle  langsam  rotiren ,  »o  tauchen  die  Abfälle 
in  die  im  Ressel  befindliche  Flüssigkeit.  Welle,  Retten 
und  Stäbe  sind  mit  dem  positiven  Pole  verbunden, 
während  der  Ressel  mit  dem  negativen  Pole  einer 
Dynamomaschine  in  Verbindung  steht.  Während  der 
elektrische  Strom  den  Apparat  durchfhefst,  wird  das 
Zinn  gelöst  und  nach  und  nach  in  Form  eines  Pulvers 
an  den  Seiten  wänden  ausgeschieden,  von  wo  es  in 
den  Boden  des  Apparates  fällt.  Der  Ressel,  der  von 
Reith  angewendet  wird,  ist  1,2  m  breit,  1,8  m  lang 
und  4,8  m  tief;  die  Eisenstäbe  sind  1.5  m  lang  und 
in  Abstsänden  von  0,3  m  angebracht.  Die  Abfälle 
bleiben  15  Minuten  lang  in  der  Flüssigkeit  eingetaucht. 
Die  dabei  zur  Verwendung  kommende  Maschine 
beansprucht  ungefähr  5  Pferdekräfte.  Drei  Arbeiter 
können  mit  Hülfe  dieses  Apparates  700  kg  Abfälle 
mit  ungefähr  4 "  o  Zinn  verarbeiten.  Die  tägliche 
Erzeugung  beträgt  somit  28  kg  Zinn. 

Dieselbe  Methode  wird  dadurch  vereinfacht,  dafs 
mau  die  Abfälle  in  einen  Steintrog  wirft,  der  die 


•  Vgl.  Dr,  F.  Fischer,  Jahresbericht  1888,  S.  876. 


Seesalzlösung  enthält,  und  dieselben  mit  dem  positiven 
Pol  verbindet.  Den  negativen  Pol  vei  bindet  man  mit 
einer  Zinnelektrode.  Der  Strom  wirkt  so  lange,  bis 
das  ganze  Zinn  in  Lösung  ist;  die  hierzu  erforderliche 
Zeil  kann  nur  durch  Versuche  ermittelt  werden. 

Die  zw  eile  Methode  wurde  von  Adolphe  Minel 
erfunden.  Die  Weifsblechahfalle  kommen  in  einen 
drehbaren  Ressel  mit  einer  Lösung  von  25  " ft  Aetz- 
natron,  gemischt  mit  einer  Blei-Natron  -  Verbindung. 
Ein  Strom  von  heifser  Luft  wird  so  lange  durch- 
geleitet,  bis  das  ganze  Zinn  gelöst  i-t.  Der  erste  Theil 
desProcessesmufs  ziemlich  rasch  durchgeführt  weiden, 
und  es  ist  nutilo-,  so  lange  zu  warten,  bis  das  Zinn 
vollständig  ausgezogen  isl.  Die  rückständige  Menge 
wird  durch  den  Sauerstoff  gelöst,  der  durch  Eintauchen 
einer  isolirten  verzinnten  Eisenpiatie  in  die  Soda- 
lösung  frei  wird.  Ein  elektrischer  Strom  von  3  bis 
4  Volt  wird  dabei  duichgeleitel.  Der  Ressel  wirkt 
in  diesem  Fülle  als  positive  Elektrode,  während  die 
Platte  die  negative  bildet.  Das  Wasser  wird  zerlegt, 
der  Sauerstoff  oxydirt  die  letzten  Zinktheilchen,  wobei 
Zinnsäure  gebildet  wird,  die  sich  mit  der  noch  ungebun- 
denen Soda  vereinigt.  Die  aus  dem  Kessel  kommende 
Flüssigkeit  wird  in  einer  Reihe  von  Gefäfsen  mit  einem 
Strom  von  Kohlensäure  behandelt.  Das  Zinn  wird 
dabei  in  Form  von  Zinnsäure  ausgefallt ,  diese  wird 
gewaschen,  getrocknet,  und  mit  Kohle  geglüht,  um 
das  Zinn  in  metallischer  Form  zu  erhalten. 


Schillings  Schraubenschlüssel 

mir  Selbsreinsrellung. 


D.  R  .  P.  N?  530  68 

Die  Deutsche  Werkzeugmaschinenfabrik  vormals 
Sondermann  und  Stier  in  Chemnitz  hat  nach  dem 
Patente  von  W.  Schilling  in  Steltin  einen  Schrauben- 
schlüssel in  den  Handel  gebracht,  der  sich  beim 
Anlegen  an  die  Schraubenmutter  selbsllhätig  auf 
die  jedesmal  erforderliche  Maulweile  einslellt,  es  fällt 
bei  demselben  somit  eine  jegliche  mühevolle  Ein- 
stellung, wie  dies  bei  den  übrigen  Schlüsselten  der 
Fall  ist ,  gänzlich  fort.  Der  Schlüssel  soll  daher 
gegenüber  den  »englischen«  und  »französischen« 
I  Schlüsseln  viele  Vortheile  haben.    Genannte  Firma 


Digitized  by  Google 


Februar  1892 


STAHL  UND  EISEN 


Nr.  8.  147 


fertigt  zunAchst  eine  mittlere  Gröfse,  Modell  B,  «leren 
Maulweite  sich  von  25  mm  bis  auf  51  min,  und  ein 
Modell  A.  dessen  Maulweite  sich  von  ♦>  bis  J12  mm 
einstellt.  Die  Maulweilen  des  Modells  Ii  sind  so  be- 
messen, dafs  alle  bei  den  Untersuchungsarbeiten  beim 
Eisenbahnoberl.au  vorkommenden  Muttern  vom 
Schlüssel  gefafst  werden  können,  so  dafs  mithin  der 
Bahnwärter  oder  Weichensteller  nur  mit  einem  der- 
artigen Schlüssel  ausgerüstet  zu  werden  braucht.  Wie 
aus  der  Abbildung  ersichtlich,  trägt  der  Handgriff  an 
seinem  unteren  Ende  zwei  parallele  Deckplatten, 
i .vischen  welchen  die  beiden  Greifbacken  um  einen 
in  den  Deckplatten  sich  drehenden  Drehzapfen  frei 
schwingen  können;  beide  Greifhacken  —  welche 
zwischen  sich  die  Maulweite  bilden  --  bleiben  sich 
stets  parallel,  weil  sie  rechtwinklich  mit  zwei  sich 
ineinander  schiebenden  Gleitbahnen  verbunden  sind. 
Wird  beim  Gebrauch  die  eine  Greifbacke  an  die 
Schraubenmutter  angelegt,  so  schiebt  sich  ein  Gleit- 
zapfen in  einem  in  den  beiderseitigen  Deckplatten 
befindlichen  Schlitze  nach  oben,  d.  h,  nach  dem  Hand- 
griffe zu,  wodurch  mittels  der  beiden  sich  ineinander 
schiebenden  Gleitbahnen  die  beiden  Greifl>acken  sich 
einander  nähern,  bis  sie  den  Schraubenkopf  zwischen 
«■eh  festgeklemmt  haben,  weil  der  Drehzapfen  mit  der 
einen  Backe  und  der  Gleitzapfen  mit  der  anderen 
Ricke  starr  verbunden  ist. 

(Aus  Glasers  Annalen  f.  Gewerbe-  u.  Bauwesen.) 

Die  Berg:-  and  Hüttenmännische  Zeitung 

hat  mit  der  im  Jahre  1891  Mzlerschienenen  Nummer 
ihren  50.  Jahrgang  beschlossen.  Derselben  ist  eine 
von  Dr.  Kos  mann  verfafste  JubilAumsbeilage  bei- 


I  gefugt,  aus  welcher  wir  entnehmen,  dafs  die  Zeit- 
j  schrift  im  December  1841  von  Dr.  Carl  Hartmann 
begründet  wurde  und  dann  nach  allerlei  Schicksalen 
in  den  Verlag  von  Arthur  Felix  überging,  in 
dessen  Besitz  sie  jetzt  noch  ist  Die  beiden  jetzigen 
Hedacleure  Geh.  Bergrath  Bruno  Kerl  und  Ober- 
bergrath  Wi  miner  sind  seit  18T»8  bezw.  1863  in 
ihrem  Amte  thätig.  Wir  rufen  sowohl  den  beiden 
verdienten  Redacteuren,  als  der  Zeitschrift  selbst  ein 
herzliches  Glückauf  zu  ihrem  seltenen  Fest  zu! 

In  genannter  Beilage  werden  sodann  nach  der 
Geschichte  der  Zeitschrift  selbst  die  Merkslufen  der 
Fortschritte  hervorgehoben .  welche  die  im  Laufe 
der  fünfzig  Jahre  stattgehabte  Entwicklung  unserer 
'  bergbaulichen  und  hüttenmännischen  Technik  be- 
i  zeichnen;  was  im  besonderen  das  Eisenhüttenwesen 
anbelangt,  so  wird  Oberschlesien  hierbei  fast  aus- 
schließlich berücksichtigt.  Wer  die  Ungunst  kennt,  mit 
welcher  die  dortige  Eisenindustrie  zu  kämpfen  hat, 
,  weils  ihre  enormen  Fortschritte  sicherlich  zu  würdigen 
—  nichtsdestoweniger  möchten  wir  dieselben  nicht  als 
kennzeichnend  für  das  deutsche  Eisenhütlenwesen 
hingestellt  sehen.  Denn  wenn  im  April  1842  auf 
Laurahülle  die  erste  Eisenbahnschiene  in  Ober- 
schlesien gewalzt  wurde ,  so  erblickte  sieben  Jahre 
!  vorher  in  Rasselsteiti  bereits  die  erste  deutsche 
Schiene  das  Licht  der  Welt,  und  wenn  ferner  die 
heulige  Tagesproduclion  eines  oberschlesiscben  Hoch- 
ofens 1400  bis  1500  Centner  betrügt,  so  fallen  an 
anderen  Orlen  Deutschlands  aus  je  einem  Ofen  weit 
mehr  als  diese  Menge,  bis  zu  etwa  4000  Centner 
täglich,  in  regeln. äfsigem  Betrieb. 

Dies  möchten   wir ,    namentlich   dem  Ausland 
gegenüber,  gern  festgestellt  wissen. 


B  U  c  h  e 


The  mechanieal  and  olher  propetHes  of  iron  and 
xteel  in  connection  wifh  their  chemical  com- 
position.  By  A.  Vosmacr,  Enginecr.  London 
1892.    E.  &  F.  Spon. 

Wie  der  Verfasser  in  der  Einleitung  sagt,  soll 
das  Buch  einen  kurzen  Cmrifs  alles  dessen  geben, 
was  wir  über  den  im  Titel  bezeichneten  Gegenstand 
wissen.  Diese  Aufgabe  Ut  in  befriedigender  Weise 
gelöst  worden.  Der  Reihe  nach  sind  auf  203  Seiten 
die  verschiedenen  im  Eisen  auftreten  Je»  Kör|>er  und 
ihre  Einflüsse  auf  das  Verhalten  des  Eisens  besprochen. 
(Mine  in  Weitschweifigkeit  zu  verfallen,  hat  der  Ver- 
fasser es  "verstanden ,  die  wichtigsten  Beziehungen 
herauszogreifen  und  in  leicht  verständlicher  Weis»  zu 
erörtern.  Mancher,  der  nicht  gerade  ein  neueres 
Handbuch  der  gesanimteu  Eisenhüttenkunde  stets  zur 
Hand  hat,  wird  sich  mit  Nutzen  dieses  kleineren 
Werks  bedienen  können. 

Em  Fragezeichen  darf  man  hinter  die  auf  Seile 
157  und  158  des  Buchs  gemachten  Angaben  über  die 
Aufnahme  von  Calcium  im  Eisen  setzen.  Freilich  ist 
schon  häufig  ein  vermeintlicher  Cah-iutugehalt  im 
Eisen  gefunden  worden;  wenn  man  aber  der  Sache 
gewissenhaft  nachforschte,  pflegte  sich  herauszustellen, 
dafs  dieser  Calciumgehalt  ganz  anderen  Oiiellen,  ins- 
besondere dem  benutzten  Filtrirpapiere .  entstammle. 
Manche  Filtrirpapiere  geben  sehr  reichliche  Mengen 
Kalkenie  ah,  was  oft  unbeachtet  bleibt.  Die  Möglich- 
keit eines  CalciumgehatU  im  Eisen  darf  man  einst- 
weilen ernstlich  bezweifeln.  D.ifs  beim  einschmelze» 
im  Cupuiofen  der  vermeintliche  Calciumgehall  eines 


r  s  c  h  a  u. 


Clevelandroheisens  sogar  von  0,4  auf  0.8  %  gestiegen 
sei ,  wie  der  Verfasser  auf  Grund  einer  früher  ver- 
öffentlichten englischen  Analyse  mittheilt  .  wird  von 
vornherein  Niemand  glauben .  der  die  chemischen 
Eigenthüinlichkeilen  des  Cupolofenschmelzens  ins  Auge 
TaM.  Dem  Verfasser  des  in  Rede  stehenden  Buchs, 
welcher  in  gutem  Vertrauen  auf  veröffentlichte  Analysen 
seine  Mitteilungen  machte,  soll  hieraus  kein  Vorwurf 
erwachsen;  es  schien  jedoch  hier  eine  passende  Ge- 
legenheit zu  sein,  einmal  öffentlich  auf  diesen  Gegen- 
stand aufmerksam  zu  machen  Bekanntlich  ziehen 
sich  gar  leicht  derartige  Irrthümer  Jahrzehnte  lang 
durch  die  verschiedensten  Werke  hindurch ,  und  der 
Anfänger,  welcher  die  Bücher  liest,  wird  zu  irrigen 
Ansichten  verleitet.  A.  Ledebur. 


Schulen  an  Dampfkesseln. 

Es  lie^-l  uns  das  erste  HeA  eines  vom  »Oester- 
reichischen Ingenieur-  und  Architekten-Verein«  heraus- 
gegebei.eu  Werke*  über  Schäden  an  Dampf- 
kessoln  vor.  das  speciell  die  Schäden  an  Locomoliv- 
und  Loconiobilkcsscln  behandelt. 

Ein  zweites  lieft  wird  die  Schäden   an  Stabil- 

j  kesseln,  ein  drittes  die  der  Sclnffskessel  in  ähnlicher 

|  Weise  vornehmen. 

Der  Ausschurs  des  Vereins,  welcher  dieses  erste 
Heft  herausgab,  bestand  aus  hervorragenden,  öster- 
reichischen Eisenbahntechnikern  und  l'rofcssoren  und 
wurde  in  seinen  jahrelangen  Arbeilen  wesentlich  durch 
die  Südbahngesellschaft.  die  Kaiser-Ferdinands-Nord- 
bahn  und  die  Oeslerreichischc  Nordweslbahn  unter- 

i  stützt. 
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Dieses  Heft  enthält  weit  Aber  300  Abbildungen 
und  zerfällt  in  folgende  Abteilungen: 

1.  Formveränderungen, 

2.  Abzehrungen, 

3.  Risse,  Brüche,  Rillen.  Furchen, 

4.  Anarbeitungs-  und  Materialfchler, 

5.  Mechanische  Abnutzung, 

6.  Wartungsfehler. 

Diese  Kesselschäden  sind  wieder  rubririrt  in  Er- 
scheinungsformen. Ursachen,  Folgen,  Verhütung  und 
Ausbesserung,  sodafs  man  diese  4  Colonnen  nehen- 
cinander  an  Hand  von  Abbildungen  in  klarster  Weise 
verfolgen  kann. 

Dieser  Abhandlung  über  Kessclschädcn  ist  noch  , 
ein  interessanter  Anhang  zugefugt,  der 

1.  Allgemeines  über  Flecke  (Flicken)  und  deren 
Anbringung, 

2.  Hülfsmittel  zur  Kesseluntersuchnng, 

3.  .  „    Kesselreinigung  und 

4.  Tabelle  über  die  Zug-  und  Scheerfestigkeit 
von  vernieteten,  verschraubten  und  einfach 
durchlochten  Probestücken,  sowie  von  ein- 
fachen Probestäben  aus  Schweifseisen 

enthalt. 

Diese  Arbeiten  und  Erfahrungen  sind  in  einer 
Vollständigkeit  und  Reichhaltigkeit  durchgeführt  un  I 
zusammengestellt,  wie  sie  auch  nicht  annähernd  bis 
jetzt  von  einem  Werke  oder  einer  Zeitschrift  gebracht 
wurden. 

Bruchstücke  über  dieses  Thema  wurden  schon 
oft  von  Zeitschriften  gebracht,  doch  rührten  dann  die 
Mittheilungen  nur  von  einem  einzelnen  Fachmanne 
her,  wahrend  hier  eine  Anzahl  bedeutender  Techniker 
eine  Reihe  von  Jahren  das  Material  zusammengetragen, 
discutirl  und  gesichtet  hat,  so  daf*  etwas  wirklich  Vor- 
zügliches aus  dieser  Gesammlarbeil  entstand. 

Jedem  Eisenbahntechniker,  jedem  Locomolivron- 
strucleur,  jedem  Kesselfabricant  ist  das  Studium  dieses 
Werkes  dringend  zu  empfehlen,  er  wird  manches  Be- 
kannte darin  finden,  aber  auch  sehr  viel  Neues:  dieses 
Werk  zeigt  deutlich,  was  man  im  Kesselbau  und  Be- 
triebe vermeiden  soll,  giebt  aber  gleichzeitig  vorzüg- 
lich praktische  Winke,  wie  man  die  vorgeführten 
Schäden  beseitigen  bezw.  verhindern  kann,  es  bringt 
eine  Fülle  rein  praktischer  Erfahrungen,  die  der 
Einzelne  allein  aus  eigener  Praxi*,  kennen  zu  lernen 
nicht  in  der  Lage  ist. 

Düsseldorf,  Januar  1892.  (i.  Lmlz. 


Dr.  Paul  Krause,  Rechtsanwalt  und  Notar  in 
Berlin,  Mitglied  dos  Abgeordnetenhauses, 
Das  Preußische  Einkommensteuergesetz  vom 
24.  Juni  1891,  nebst  AusfQhrungsanweisung 
vom  5.  August  1891.  I.  und  II.  Theil. 
Berlin  1892.  Franz  Vahlcn.  Geh.  5,(50  Jt., 
geb.  7,20  iS. 

Im  Octoberheft  unserer  Zeitschrift  brachten  wir 
die  Anzeige  von  einer  Ausgabe  des  Preußischen  Ein- 
kommensteuergesetzes, welche  durch  Hrn.  Dr. P.  Krause 
besorgt  war,  der  an  den  Verhandlungen  über  das 
Gesetz  im  Abgeordnetenhause  lebhaften  Antheil  ge- 
nommen hat,  und  stellten  zugleich  einen  Gommentar 
aus  der  Feder  desselben  Verfassers  in  Aussicht.  Dieser 
Commentar  ist  jetzt  unter  dem  vorstehenden  Titel 
erschienen  und  verdient  uneingeschränktes  Lob.  Er 
ermüdet  nicht  durch  ellenlange  Anführung  von  .Motiven 
zu  dein  ehemaligen  Gesetzentwurf,  sondern  erläutert 
das  jetzt  durchzuführende  (ieselz  selbst,  so  wie  es  be- 
schlossenes Recht  ist;  er  holt  aus  den  übrigen  Rechts- 
gesetzen,  aus  Reehtserkenntuissen,  Minislerial-Er lassen 
u.  s.  w.  überall  die  zugehörigen  Bestimmungen  heran, 


richtet  also  den  einzelnen  Gesetzesvorschriften  den 
Untergrund  her,  auf  dem  die  Ausführung  und  Praxis 
sich  aufzurichten  hat.  Dabei  wahrt  er  sich  überall 
ein  selbständiges  l'rtheil  und  prüft  namentlich  auch, 
inwieweit  die  ministeriellen  Ausrührungsbeslimmungen 
dem  Gesetze  gegenüber  bestehen  können.  Von  all- 
gemeinem Interesse,  zumal  in  der  gemeinverständ- 
lichen Darstellung,  ist  die  Einleitung.  Wir  finden  hier 
eine  Betrachtung  der  seit  Anfang  des  Jahrhunderts 
immer  wiederkehrenden  Bemühungen  um  ein  brauch- 
bares Pcrsonalsteuersystern  in  Preufsen  und  eine  vor- 
treffliche Gruppirung  der  Grundzüge  des  Gesetzes  und 
der  Grundgedanken  der  Gesetzgeber  (Seite  1  bis  28). 
Im  Anhang  sind  die  seither  vom  Finanzminister  er- 
lassenen Ausführungsanweisnngen ,  die  Declaratious- 
Formulave  u.  s.  w.  beigegeben.  So  läfxt  sich  wohl 
sagen,  dafs  hier  in  einem  durch  guten  Druck  und 
gute  Ausstattung  obendrein  empfohlenen  Handbuch 
das  .Ganze*  der  reformirten  Einkommensteuer  sich 
darbietet. 


Entwurf  eines  Gesetzes,  betr.  die  Gesellschafte/t  mit 
beschränkter  Haftung,  nebst  Begründung  und 
Anlagen.  Amtliche  Ausgabe.  Berlin  1891, 
Franz  Vahlen.    2,50  -  N. 

Ohne  allen  Zweifel  ist  die  Erweiterung  der  handels- 
rechtlichen Bestimmungen  über  die  Gesellschaftsformen 
von  grofser  Bedeutung  für  die  handeltreibenden  und 
gewerblichen  Kreise,  wie  für  die  Entwicklung  gewisser 
Seiten  unseres  Wirtschaftslebens.  Wir  lenken  des- 
halb die  Aufmerksamkeit  unserer  Leser  aul  die  vor- 
stehende amtliche  Ausgabe  des  neuen  Gesetzentwurfs, 
welche  zugleich  die  Begründung  nebst  Anlagen  ent- 
hält und  in  der  vorzüglichen  Weise  ausgestaltet  ist, 
die  wir  an  dem  Vahlcnschen  Verlage  gewöhnt  sind. 

Dr.  H. 


Vortagen  für  Bauschlosser.  lti  Vorlageblätter 
mit  Zugrundelegung  von  Verhältnifszuhlen 
-  für  den  Gebrauch  an  gewerblichen  Fort- 
bildungsschulen ,  Handwerker- ,  Gewerbe-, 
Fach-  und  Werkmeisterschulen.  Von  Julius 
Hoch,  Ingenieur,  I.  Lehrer  an  der  Gewerbe- 
schule in  Lübeck.  Dresden  1892.  Verlag 
von  Gerhard  Kühtmaon.    Preis  12  Jl. 

Auf  16  Tafeln  von  33  X  48  cm  zeigt  las  Werk 
die  wichtigsten  Rohmaterialformen,  bearbeitete  Elemen- 
tartheile, Xietformen  und  Verbindungen,  Fae-oneiscn, 
Schrauben  und  Schraubenverbindungen,  Slabverbin- 
düngen,  Schraubenschlösser,  Gelenke,  verschiedene 
Eisenverbindungen  für  Eisen  als  für  Stein-  und  Holz- 
verband und  Rohrahwicklungcn ,  Alles  in  sauberer 
und  klarer  Zeichnungsmanier.  Das  Werk  enthält 
keine  kunstgewerblichen  Vorlagen,  es  bildet  vielmehr 
nur  die  Elementarschule  zu  solchen  und  ist  daher 
nicht  nur  für  den  angehenden  Bauschlosser,  sondern 
für  jeden  Schlosser  und  Schmied  ein  nützliches  Buch, 
dessen  Verbreitung  die  Walzwerke  im  Interesse  der 
Absalzvermebrung  ihres  Eisens  sich  augelegen  lassen 
sein  sollten. 


Annual  Report  nf  the  Chief  of  the  Bureau  of 
Sleam  Engineering  for  the  gear  J8!>I.  Navy 
Depailmenl.  Washington:  Government  prin- 
ling  oflice  1891. 

Di»  83  Seiten  starke  Schrift  enthält  den  Bericht 
über  die  Thäligkeit  der  Abtheilung  (ür  den  Maschinen- 
bau der  Kriegsschifle  der  Ver.  Staaten.  Danach  wurden 
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auf  den  dortigen  Staatswerften,  vorwiegend  zu  Re- 
paraturarbeiten, im  letzten  Betriebsjahr  etwa  2'  2  Mill. 
Mark  ausgegeben.  Ans  dem  sehr  in  Einzelheilen  ge- 
henden Bericht  ist  für  die  Leser  dieser  Zeitschrift  von 
besonderem  Interesse  (Seite  42),  dafs  die  Stahlformgiifs- 
MOcke  (amerikanischer  Fabrication)  den  Ansprüchen 
der  Construcleure  durchaus  nicht  genügen. 


Brockhanx'  Convcrsations-Lcjcikon.    IG  Bande  von 
je  04   Bogen  Text   mit  gegen  1)000  Ab- 
bildungen und  Karten  u.  s.  w.  auf  etwa 
900  Tafeln  und  im  Text.   Jeder  Band  geb.  j 
10  M,  auch  in  250  Heften  zu  50      1.  Band.  ; 
Wie  bereits  mitgetheilt,  ist  von  dieser  ältesten  I 
Encyklopädie,  ftir  welche  die  allgemein  in  Aufnahme 
gekommene    Bezeichnung    »(Jonversations  -  Lexikon«  , 
eigentlich  eine  wenig  geschmackvolle  ist.  der  erste  I 
Band  im  Jahre  1796  erschienen,  so  dafs  die  dies- 
malige, die  14.  Auflage,   den  Auspruch   auf  eine 
Jubiläumsfeier  erheben  kanu.  Die  Verlagsbuchandlung 
scheint,  nach  dem  ersten  Bande,  der  uns  vorliegt.  7:1 
tirtheilen,  kein  Mittel  zu  scheuen,  um  die  Ausgabe 
zu  einer  wirklichen  Festausgabe  zu  gestalten.    Die  ' 
älteste  Auflage,  welche  uns  zum  Vergleich  vorliegt, 
stammt  aus  den  50er  Jahren;  die  Verbesserung,  welche 
»las  Werk  seit  jener  Zeit  erfuhren  bat,  ist  aufser- 
ordentlich  weitgehend  in  Bezug  auf  Papier,  Druck, 
der  sehr  geschmackvoll  ist,  und  last  but  not  least 
InhaH.    Einzelne  Artikel  technischer  Art,  wie  Asbest, 
Asche,  Acrumulatoren  u.  s.w.,  die  wir  durchlasen, 
haben  uns  den  Beweis  geliefert,  dafs  technisch  gut 
geschulte  Kräfte  bei  ihrer  Abfassung  mitgewirkt  haben; 
viele  dieser  Artikel,  wie  Appreturmaschinen,  Arbeits- 
häuser u.  s.  w,  sind  mit  ausführlichen  Tafeln  versehen. 
Geographische  Karlen  sind  sehr  zahlreich  vertreten, 
so  sahen  wir  neueste  solche  von  Amerika  und  Afrika; 
die  Stadt  Alexandrien  ist  nicht  mit  einer  Karte  ihrer  , 
beutigen  Ausdehnung,  sondern  nebenbei  mit  einer 
solchen  aus  der  Zeit  von  Christi  Geburt  versehen. 
Zahlreiche  Buntdrucktafeln ,  enthaltend  Typen  von 
Völkerstämmen,  Alpen-  und  anderen  Pflanzen,  die  Venus 
von  Milo  u.  s.  w.  finden  sich  sehr  häutig  /.wischen- 
gestreut.   In  den  zahlreichen  Arlikeln  über  Soeial- 
politik  herrscht  der  Geist  der  jungem  Professorenschule.  1 
Die  neue  Auflage  des  durch  Friedrich  Arnold  Brock-  | 
haus  begründeten  Werks,  das  sich  zur  Aufgabe  stellt  der  ; 
gemeinverständliche  Ausdruck  der  gesatnmlen  Geistes- 
cultur  der  Menschen   zu  sein,    verdient  allgemeine  j 
Beachtung.  Die  Ausstattung  ist  eine  ganz  vorzügliche. 


Aufserdetu  sind  uns  nachfolgende  Schriften  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Die  Dampfmaschinen  unter  hauptsächlichster  Ite- 
riicksiclttigung  cmnpleter  Dampfanlagen,  .vncie 
marktfähiger  Maschinen  von  200  bis  1000  mm 
Kolbenhub  mit  den  gebräuchlichsten  Schiebtr- 
Neuerungen.  Ein  Handbuch  für  Entwurf, 
Construt  tion ,  Gewichts-  und  Koslenbe- 
slimmungeii,  Ausführung  und  Untersuchung 
der  Dampfmaschinen ,  sowie  für  damit  zu- 
sammenhängende Kesselanlagen,  Rohrleitun- 
gen, Pumpen  11.  s.  w.  Aus  der  Praxis  für 
die  Praxis  bearbeitet  von  Herrn.  Haeder, 
Civil- Ingenieur  in  Duisburg  a.  Rh.  Zweite, 
bedeutend  vennehrte  Auflage.  Mit  1554 
Figuren,  227  Tabellen  und  zahlreichen  Bei- 
spielen. Düsseldorf  1892,  Druck  und  Com- 
missions -Verlag  von  L.  Schwann.  Preis 
gebunden  10  J6. 

Der  Jndicator.  Praktisches  Handbuch  zur  Unter- 
suchung von  Dampfmaschinen,  Dampfkesseln 
und  compl.  Dampfanlagen.  Zum  Gebrauch 
für  Industrielle,  Fabrikanten  und  Techniker. 
Aus  der  Praxis  für  die  Praxis  bearbeitet 
von  Herin.  Haeder,  Civilingenieur ,  Duis- 
burg a.  Rh.  Mit  542  Figuren,  46  Tabellen, 
zahlreichen  Beispielen  und  Streifen  zum 
Einkleben  der  mittelst  Indicalor  genommenen 
Diagramme.  Düsseldorf  1892.  Druck  und 
Commissionsverlag  von  L.  Schwann. 


Die  Rechtsverhältnis  der  Arbeitgeber  und  Arlxit- 
nehmet  nach  dem  Reichngesetz  vom  1.  Juni 
1891.  Von  Dr.  jur.  Julius  Engelmann. 
Erlangen  1891,  Palm  tV  Enke  (Carl  Enke). 
80  t>.  Eine  Erläuterung  des  Tit.  VII  der 
deutschen  Gewerbeordnung  in  übersichtlicher 
Gruppinnig  und  klarer  Anordnung. 


Industrielle 


Oesterreichlsrhe  Eisen-  and  Stahlindnstrielle  Uber  | 
die  neuen  Handelsverträge. 

Der  um  IG-  Dec.  1891  erstattete  Jahresbericht  des  | 
>Vereins  der  Montan-,  Eisen-  und  Maschinen-ln-  j 
dustriellen  in  Oesterreich«  enthält  diu  nachfolgen- 
den, sehr  bezeichnenden  Ausführungen  betreffs 
des  Handelsvertrags-Abschlusses  mit  «lein 
Deutschen  Beiche,  mit  Italien,  der  Schwei  z, 
mit   Rumänien  und  Serbien. 

Die  Verhandlungen  über  den  Abschluf»  eines  Zoll- 
und  Handelsvertrages  mit  dem  Deutschen  Reiche 
haben  am  2.  December  1690  begonnen  uud  am 
17.  December  war  es  den  über  Auftrag  des  Handels- 
minister*  von  nnserin  Veiein  gewählten  Dclegii  du 
in    Gemeinschaft    mit    anderen    (fliegen,  welche 


Rundscli.au. 


Se.  Excellenz  der  Herr  Handelsminister  direct  einlud, 
gegönnt,  den  Standpunkt  zu  kennzeichnen,  welchen 
wir  im  Namen  des  Vereins  zu  diesen  Verhandlungen 
einnehmen,  und  die  Interessen  der  von  uns  ver- 
tretenen Industriezweige  zu  vertreten.  Wir  beehrten 
uns  in  unserm  vorjährigen  Berichte  diesbezüglich 
Ihnen  milzulheilen : 

.Die  Erneuerung  der  ablaufenden  Handelsver- 
träge, eine  Frage,  von  deren  zweckmäßiger  Losung 
unser  wii  Ihsehal'tliches  Leben  tief  beeinflußt  wird, 
durch  welche  die  vitalsten  Interessen  unserer  Industrie- 
zweige berührt  werden,  wird  unsere  Tbätigkeit  in 
hohem  Grade  in  Anspruch  nehmen  und  rechnen  wir 
bei  unseren  diesbezüglichen  Schritten  auf  Ihre  vollste 
I  ntel  Stützung.* 
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Mit  großer  Genugtuung  können  wir  es  Iiier  aus- 
sprechen, dafs  diesem  Appell  im  vollsten  Umfang*  Ge- 
hör geschenkt  wurde.  Niehl  mir  die  Vertreter  unseres 
Vereine»  hei  der  erwähnten  Enquete  im  Handels- 
ministerium, sondern  alle  Euqueieinilglieder  haben 
nahezu  einstimmig  mit  Umsieht.  Entschiedenheit  und 
unter  Hintansetzung  mancher  dringender  Special- 
wünsche und  Specialinleressen  dio  Uosammtheil 
und  Solidarität  der  Interessen  der  von 
uns  vertretenen  Industriezweige  gewahrt.* 

Die  Hoheisenproduccntcu,  die  Eiscnraflineure,  die 
Kleineisen-lndustriellen,  wie  die  Maschinenfabricantcn 
haben  einmütig  die  Anschauung  ausgesprochen,  dafs 
eine  jede  Herabsetzung  der  Einfuhrzölle  auf  unsere 
Erzeugnisse  die  von  uns  vertretenen  Industriezweige 
schädigen,  auf  die  Steuer  kraft  des  Staates  nachtei- 
ligen Einflufs  ausüben  und  die  Fortführung  und  den 
Aushau  der  begonnenen  Socialreform  erschweren 
werde. 

Die  Verhandlungen  über  den  Abschluß  eines 
Handelsvertrages  mit  dem  Deutschen  Reiche 
gelangten  erst  Ende  April  bis  zur  l'aralirung  eine* 
auf  längere  Dauer  abzuschließenden  Tarifvertrages. 

.Auf  Grund  dieser  Verständigung  mit  dem 
Deutschen  Reiche  soll*  —  wie  der  Erlaß  des  Herrn 
Handelsministers  vom  5  Mai  1891,  Nr.  l:i09,  an 
unsem  Verein  ausspricht  —  .nunmehr  auch  nach 
anderen  Seiten  hin  die  Verwirklichung  des  Zieles  der 
vertragsmäßigen  Regelung  der  wirtschaftlichen  He- 
ziebungen  angestrebt  und  zu  diesem  Zweck  der  Ab- 
schlufs von  Tarifverträgen  mit  dritten  Staaten  ins 
Auge  gefaßt  weiden.  In  dieser  Hinsicht  ist  zuerst 
die  Neugestaltung  der  handelspolitischen  Beziehungen 
mit  der  Schweiz,  mit  Serbien,  Italien  und 
Rumänien  in  Aussicht  zu  nehmen,' 

In  dem  genannten  Erlasse  wurde  unser  Verein 
aufgefordeit.  seine  Gutachten  zu  erstalten,  eine  gleiche 
Aufforderung  erging  auch  an  uns  vom  hoben  k.  k. 
Ackerbau-Ministerium. 

Wir  haben  diesen  Aufforderungen  entsprochen 
und  uns  bei  Abfassung  dieser  Gutachten  von  dem 
Gesichtspunkte  leiten  lassen,  dafs  die  in  Aussiebt  ge- 
nommenen Vertragsverbandlungen  mit  der  Schweiz, 
mit  Italien,  mit  Serbien  und  Rumänien  in 
Cooperation  mit  dem  Deutschen  Reiche  vor- 
genommen und  zu  Ende  geführt  werden  sollen. 

Heule  nach  Ahlauf  eines  Jahres  seit  dem  Beginne 
der  Verhandlungen  ist  die  handelspolitische  Action 
soweit  gediehen,  dafs  die  Handelsverträge  mit  dem 
Deutschen  Reiche,  mit  der  Schweiz,  mit  Italien 
und  Belgien  unterzeichnet  und  vor  einigen  Tagen 
dem  Parlamente  unterbreitet  wurden. 

Wahrend  diese  Verträge  zum  großen  Theil  solche 
sind,  welche  Consossionen  auf  industriellem  Gebiete 
unsererseits  erforderten,  sind  die  zur  gleichzeitigen 
Vorlage  in  Aussicht  genommenen  Verträge  mit  Serbien 
und  Rumänien,  welche  der  Ausfuhr  unserer  Waaren 
nach  jenen  Staaten  Erleichterung  bringen  sollten, 
noch  nicht  zur  Verhandlung  gelangt. 

In  diesem  Jahre  hatte  unsere  Industrie  und  unser 
Handel  unter  dein  Drucke  der  Vertragsverhandlungen, 

•  Zu  diesem  Passus  des  Berichtes  bemerkt  die  erste 
Morgen-Ausgabe  der  »Köln.  Ztg.«  vom  9.  Jan.  ds.  Js  mit 
vollem  Recht:  .Man  sagt  sich  unwillkürlich,  warum 
ist  das,  was  in  Oesterreich- Ungarn  möglich  ist,  nicht 
auch  möglich  in  Preußen?  Liegt  für  das  Handels- 
ministerium irgend  ein  Grund  vor,  sich  nicht  in  der 
gleichen  Weise  an  die  Industriellen  zu  wenden V  Wir 
begreifen  es  vollkommen,  daß  solche  Thalsachen  aus 
dem  Auslände  geeignet  sind,  die  Verstimmung  unserer 
heimischen  Industriellen  nur  noch  zu  steigern.  Hier- 
durch dürfte  ein  neuer  Beweis  geliefert  werden,  daß 
der  ,Reunruhigungsbacillus*  nicht  von  den  Zeitungs- 
schreibern herrührt,  sondern  ausThatsarhen  entspringt." 


deren  Resultate  zweifelhaft,  deren  endgültiger  Abschluß 
nicht  abzusehen  war,  deren  Details  sich  vollständig 
I  unserer  Kenntuiß  entzogen,  ganz  empfindlich  zu  leiden. 
Indem  wir  nun  vor  Allein  die  Pundalionen  des 
mit  dem  Deutscheu  Reiche  auf  zwölf  Jahre  ab- 
geschlossenen und  der  parlamentarischen  Behandlung 
vorgelegten  Handels-  und  Zo  1 1  ve  r  l  r  ag  es  vom 
6  Der  ein  her  1891  in  Betracht  ziehen,  muß  her- 
vorgehoben  werden,   daß   mit  Ausnahme  weniger 
I  Arlikel,  für  welche  die  früheren  Zollsätze  aufrecht 
erhalten  blieben,  die  Zölle  auf  die  Waaren  der  von 
uns  vertretenen  Industriezweige  eine  Ermäfsigung 
erfahren  haben. 

Nachdem  bei  dem  Zusammenbange  der  der  Legis- 
lation vorliegenden  vier  Handelsverträge  eine  Aeude- 
rung  der  einzelnen  larifarischeu  Bestimmungen  durch 
die  Parlamente  ausgeschlossen  erscheint,  erübrigt  uns 
nur,  mit  diesen  neuen  Zollsätzen  heule  schon  als  mit 
einer  unabänderlichen  Thalsache  zu  rechnen. 

Niehl  zu  verkennen  ist,  daß  durch  die  durch  die 
neuen  Verträge  geschaffene  Stabilität  unserer,  wie 
der  Zollgesetzgebung  der  mit  uns  in  Vertragsverhält- 
niß   gelretelenen  Staaten   mancherlei  Vorlheile  für 
■  unsere  Industrie  erwachsen  werden.    Von  nicht  minde- 
rem Wcrlhc  sind  die  im  Schlußprotokoll  zu  §  15  des 
.  deutschen  Handelsvertrages  vereinbarten  eisenbahu- 
i  politischen  Mafs nahmen,  welche  die  Schädigung 
I  des  Exports  unserer  Waaren  beseitigen,  daß  sonach 
in  Zukunft  eisenbahnpolitisebe  Maßnahmen  unsem 
Export  weder  nach  dem  Auslande,  noch  nach  der 
andern  Rcichshälfle,   nach  Ungarn,  benachteiligen 
können. 

Durch  diese  Vereinbarung  gelangten  unsere  in 
einer  Denkschrift  dem  hohen  k.  k.  Handelsministerium 
gelegentlich  der  Einführung  der  Loralbahnlarife  der 
königl.  ungar.  Slaatsbahnen  vom  1.  Januar  1891  aus- 
gesprochenen Wünsche  zur  Erfüllung. 

Nachdem  wir  nunmehr  bezüglich  dieser  Handels- 
verträge nahezu  vollendeten  Thatsachen  gegenüber- 
stehen, müssen  wir  uns  in  die  neugeschaffenen  Zu- 
stände, welche  von  weiten  Bevölkerungskreisen  als 
den  Reichsinteressen  ersprießliche  erkannt  werden, 
fügen. 

Wir  rechnen  nur  darauf,  daß  die  hohe  k  k. 
Regierung  das  weitgehendste  Wohlwollen  den  von 
uns  verlretenen  Industriezweigen  schenken  werde  und 
wir  erwarten,  daß  auf  eiscnbahnlarifarischem  Gebifle 
jene  Maßnahmen  wie  in  Ungarn  und  Deutsch- 
land —  zur  Einführung  gelangen,  welche  durch  Her- 
I  Stellung  billiger  Lncalfrachtlarife  eine  billigere  Ver- 
sorgung mit  den  zur  Fabrication  Hölingen  Roh- 
materialien ermöglichen. 


Vereinigung  deutscher  MaschtiicRbaa-AiiBtaltcn. 

Die  vielfachen  Mißstände,  welche  zwischen  Be- 
stellern und  Lieferanten  von  Maschinen  früher  häutig 
deswegen  vorkamen,  weil  kein  zweckmäßiger  oder 
I  doch  kein  bestimmter,  beide  Theile  bindender  Vertrag 
j  geschlossen  wurde,  war  die  Veranlassung,  daß  im 
]  Jahre  1*89  dreiundzwanzig  größere  rheinisch-west- 
lälische  Maschinenbau-Anstalten  zusammentraten  und 
»Allgemeine  Bedingungen  für  Lieferungen  von  Berg- 
und  Hüttciiweiksrnaschinen*  aufstellten.    Diese  Be- 
dingungen, welche  in  »Stahl  und  Eisen«  1890,  S.  114. 
abgedruckt  erschienen,  haben  sich  im  Lauf  der  Zeil 
als  von  höchst  segensreicher  Wirkung  erwiesen,  sie 
arbeiten  zur  Zufriedenheit  aller  interessirlen  Theile. 
Damals  gehörten  der  Vereinigung  folgende  Firmen  an : 

Raroper  Maschinenbau- Actiengescllschaft,  Barop; 
G.  Brinkmann  &  Cie.,  Willen  a.  d.  Duhr; 
Duisburger  Maschinenbau- Actiengesellsch.,  Duisburg ; 
l'ingler.-clie  Maschinenfabrik,  Zweibrücken ; 
i      Ehrhardt  Sc  Schmer,  Schleifmühle  Saarbrücken  ; 
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Englerth  *  Cünzer,  Eschweiler-Aue; 
Eisenhütte  Prinz  Rudolf,  Dülmen; 
Friedrich-Wilhelms-Hütte.  Mülheim  n.  d.  Ruhr: 
Gutehoffnungshütte,  Oberhäuten  II; 
Gewerkschaft  Westfali».  Lünen; 
Haniel  Sc  Lueg,  Üüsseldorf-Grafenherg ; 
Heintzmann  &  Dreyer,  Bochum ; 
ßselburger  Hütte,  Issel  bürg: 

Kölnische  Maschinenban-Acliengosellseh.  Itayenthal ; 
Maschinenbau  •  Actiengesellschaft    form,  liehrüder 

Klein,  Dahlbruch; 
Maschinenhau-Anslall  „Hunibuldl'',  Kalk; 
Maschinenfabrik  „Hohenzollern'\  Düsseid. -Grafenb. ; 
Maschinenhau-Acliengesellschafl  „Union",  E*sen; 
Maschinenfabrik    Grevenbroich    vorm.   Langen  & 

Hundbausen,  Grevenbroich ; 
G.  Mehler,  Aachen ; 

Märkische  Maschinenbau-Actiengesellschaft.  Wetter; 

Siegener    Maschinenbau  -  Actiengesellschaft  vorm. 
A.  &  H.  Oechelhäuser,  Siegen; 

Wever  <fc  Co..  Barmen; 

Hei  den  Zusammenkünften  der  Vorstände  der 
betr.  Maschinenbau-Anstalten,  zu  welchen  jene  Normal- 
Lieferungsbedingungen  d»-n  ersten  Anlaß  boten,  stellte 
»ich  heraus,  dafs  es  um  die  Vertretung  des  deutschen 
Maschinenbaus  und  der  wirtschaftlichen  Interessen 
seiner  Gesammtheit  bisher  noch  recht  dürftig  bestellt 
war,  und  es  trat  das  Bedürfnifs  nach  Schaffung  einer 
energischeren  Vertretung  lebhaft  zu  Tage.  Nachdem 
noch  eine  Reihe  Ton  größeren  Maschinenfabriken  aus 
allen  Gebieten  des  Deutschen  Reiches,  unter  denen  wir 

J.  Banning,  Hamm  i.  W. ; 

Maschinenbau-Anstalt  und  Eisengiefserei  A.  Borsig, 
Berlin ; 

Gebr.  Burghardt.  Mülhausen  i.  E. ; 
R.  W.  Dinnendahl,  Kunslwerker  Hütte  bei  Steele; 
Dorstener  Eisengiefserei  u.  Maschinenfabrik,  Dorsten  ; 
Actiengesellschaft  Görlitzer  Maschinenbau  -  Anstalt 

und  Eisengiefserei,  Görlitz; 
Hannoversche  Maschinenbau- Aeti-ngesellsch.  vorm. 

Georg  Egestorf!,  Linden  vor  Hannover; 
Neumann  Sc  Esser.  Aachen; 
Neufser  Eisenwerk,  Daelen  Sc  SenfT,  Heerdt; 
L.  A.  Riedinger.  Augsburg; 

Maschinenbau- Anstalt  G.  H.  von  Buffer,  Breslau; 

Sächsische  Maschinenfabrik,  Chemnitz; 

Gebrüder  Sulzer,  Ludwigshafen  a.  Hb.; 

Schüchtermann  Sc  Kremer,  Dortmund ; 
nennen,  ihren  Beitritt  erklärt  hatten,  fanden  mehrere 
Zusammenkünfte  statt,  in  welchen  Tagesfragen  von 
gemeinsamen  Interessen  zur  Berathun^  behufs  ihrer 
Förderung  kamen. 

Die  letzte  derartiger  Versammlungen  fand  am 
16.  Januar  d.  J.  unter  dem  Vorsitz  des  Hrn.  Direclors 
H.  Jacob i  aus  Steikrade  in  Köln  statt.  Zu  der- 
selben hatten  23  Fabriken  Vertreter  entsandt.  Man 
beschäftigte  sich  mit  der  Berliner  Ausstellungsfrage, 
dem  Gesetz,  betreffend  die  elektrischen  Anlagen,  einer 
Xormal-Arbeitsordnung  mit  einer  eventuell  gemein- 
samen Versicherung  gegen  die  Folgen  derjenigen 
gesetzlichen  Haftpflicht,  welche  nach  den  Unfall-  und 
Krankenversicherung*-  und  den  Alters-  und  Invaliden- 
versicherungs-Geselzen  für  die  Betriebsunternehmer 
zurückgeblieben  sind,  und  mit  den  Handelsverträgen. 
Zu  letzteren  fafste  man  einstimmig  folgenden  Beschlufs  i 
„Im  Einverständniß  mit  zahlreichen  anderen  Körper- 
schaften spricht  die  Vereinigung  ihr  Bedauern  aus, 
dafs  vor  Absriil 1. 1  -  der  Handelsverträge  die  betreffenden 
Gewerbszweige  nicht  gehört  worden  sind."  Ferner 
verhandelte  die  Versammlung  eingehend  über  die 
Wege,  welche  zur  Vermehrung  des  Absatzes  deutscher 
Maschinen,  und  zwar  durch  Zurückdrängung  der 
Einfuhr  einerseits  und  durch  Vergrößerung  der  Ausfuhr 
andererseits  einzuschlagen  sind. 


Zeelienvereiuipruns  im  Kuhr-frehiet. 

Am  Di.  Januar  d  J.  ist  in  Dortmund  der  notarielle 
,  Vertrag  vollzogen  worden,  durch  welchen  eine  Mi** 
|  meinschaft«  zwischen  folgenden  Zechen  und  Verkaufs- 
I  vereinen  gebildet  wird:   Arenbergsche  Adieng 'Seil- 
schaft (Prosper),  Bochuiuur  Kohlen  -  Verkaufsverein, 
Bonifatius,  Consolidation,  Dortmunder  Kohlen- Verkanß- 
vereiu,  Essener  Kolilcn-Verkaußvereiu,  Gelsenkirchrncr 
|  Bergwerks  ■  Aclien/es-llschafl .     Harpener  Bergbau- 
Actiengesellschaft.  Hibernia,  Kölner  Bergwerksverein, 
Zollverein.  AltendoiT.  Bismarck,  D.ihlbusch,  Ewald, 
I  Friedrich  der  Grofse,  Holland,  Moni  Cenis.  Hamburg, 
Franziska  Tiefbau,  Ringeltaube,  Nordstern.  Ncu-Ess"n. 
Steelo-Mülbeimer  Kohlen  -Verkaufsverein,  Slinne-sclic 
Zechen,  Unser  Fritz,   Hugo.    Diese  umfassen  einen 
Procenlsatz  der  Gesammtförderung  von  85*/*i  welcher 
durch  den  in  Aussieht  steh.mden  Beitritt  mehrerer 
Werke  noch  eine  Erhöhung  erfahren  wird.    Die  außer- 
halb  der  Gemeinschaft  «teilenden  Zechen  befinden  s  eh 
zum  Theil  in  dem  B  sitze  von,  Hüttenwerken,  der  Me-t 
umfafst  55  Zechen  meislens  geringerer  Bedeutung;  die 
Förderung  der  letzteren  beträgt  8,11  %  der  Gcs.imml- 
förderung  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Die  Gemeinschaft  hat  ihren  Sitz  in  Dortmund 
und  verfolgt  den  Zweck,  durch  gemeinschaftliche 
Mafsregelu  Förderung  und  Absatz  in  Kohlen  der  Ge- 
meinschaftsmitglieder zu  regeln,  den  verlustbringenden 
Wettbewerb  der  Mitglieder  untereinander  zu  beseitigen 
und  angemessene  Preise  zu  erzielen.  Die  Glieder  der 
Gemeinschaft  sind:  1.  die  Hauptversammlung;  2.  die 
Gruppenversammlungcn ,  a)  Gruppe  der  Fettkohlen, 
b)  Gruppe  der  Gas-  und  Fl.trnmkohlen,  c)  Gruppe  der 
Magerkohlen  ;  3.  der  Vorstand.  Die  Hauptversammlung 
besteht  aus  den  Vertretern  der  sämmtlichen  der  Ge- 
meinschaft angehörenden  Mitglieder  oder  deren  Be- 
vollmächtigten. Sie  tritt,  so  oft  es  erforderlich,  zu- 
sammen- Die  Hauptversammlung  ist  zu  berufen, 
wenn  Genieinschaflsmitgliedc-r ,  welche  zusammen 
mindestens  ',«  sämmtheher  Stimmen  vertreten,  solches 
beantragen.  Der  Hauptversammlung  sind  im  wesent- 
lichen folgende  Befugnisse  vorbehalten:  Prüfung  der 
von  den  Gruppenversammlungen  festgesetzten  Preise, 
Feststellung  der  Verkaufs-  und  Zahlungsbedingungen, 
Feststellung  der  Sorten  und  deren  Bezeichnung,  end- 
gültige Beschlußfassung  über  vom  Vorstände  ver- 
hängte Geldstrafen  gegen  Mitglieder  in  Berufungsfällen. 
Aufnahme  neuer  Mitglieder,  Beschlußfassung  über  die 
Aufbringung  der  Geschäftskosten  bezw.  Umlagen.  Bei 
allen  Abstimmungen  in  der  Hauptversammlung  be- 
rechtigen jede  angefangenen  100  000  l  steuerpflichtiger 
Förderung  des  vorhergegangenen  Kalenderjahres  zu 
einer  Stimme.  Zu  den  Beschlüssen  der  Hauplver* 
I  Sammlung  ist  die  unbedingte  Mehrheil  der  abgegebenen 
Stimmen  erforderlich.  In  den  Gruppenversammlungen 
wird  das  Stimmrecht  gleicherweise  fe stgcstellt ,  be- 
rechnet sich  aber  nur  auf  die  Förderung  in  den  ent- 
sprechenden Kohlensorlen,  also  in  Gruppe  a)  auf  Fett- 
kohlen, in  h)  auf  «Jas-  und  Flaminkohlen,  in  c)  auf 
Magerkohlen.  Den  Gruppenversauimlungen  ist  , Fest- 
setzung der  Preise  für  ihre  sämmtlichen  Kohlensorlen* 
vorbehalten.  Um  Ang-bot  und  Nachfrage  in  Ueber- 
einstimmung  zu  bringen,  kann  in  den  einzelnen 
Gruppen  eine  zeitweilige  Förderungseinschränkung 
angeordnet  werden.  Jedes  Mitglied  hat  sieb  bei 
etwaiger  Verletzung  der  ihm  aus  «liesein  Verlrags- 
verhällnifs  obliegenden  Verpflichtungen  hohen  Geld- 
strafen zu  unterwerfen.  Ueber  die  Verwendung  der 
Strafen  bestimmt  die  Hauptversammlung.  Alle 
Streitigkeiten  aus  diesem  Vertrage  werden  durch  ein 
Schiedsgericht  geregelt .  welches  aus  drei  Personen 
besteht.  Die  Dauer  des  Vertrages  wird  zunächst  fest- 
gesetzt bis  31.  December  1802.  Ueber  die  weitere 
Fortdauer  der  Vereinigung  mute  vor  dem  1.  Uc- 
tober  1892  Beschlufs  gefaßt  werden. 


152        Nr.  3. 


.STAHL  UND  EISEN. 


Februar  IB92. 


Di«?  Vorstände  der  oben  angeführten  Gruppen 
wurden  wie  folgt  gewählt:  Gruppe  A,  Fettkohlen: 
A.  Unrkell,  Vorsitzender;  It.  Muser,  Stollvertreter; 
Olfe,  Generaldircctor,  Friclinghaus,  Hager,  Mosebach, 
Heuseber,  Oscar  Waldhausen.  Löffler  und  Dyekerhoff. 
Gruppe  B,  Gas-  und  Flammkohlen :  Generaldircctor 
Kirdorf,  Vorsitzender;  Starck,  Stellvertreter;  Vogts, 
Hecht,  Hoffmann.  Gruppe*  G,  Magerkohlen  des  west- 
lichen Bezirks :  Becker,  Vorsitzender ;  Wahnng.  Slell- 
veitreler.  Gruppe  D,  Magerkohlen  des  östlichen 
Bezirks:  Bergrath  von  Velsen,  Vorsitzender;  Melrher, 
Stellvertreter.  Die  Gruppenvorstände  bilden  zusammen 
den  Vorstand  der  Gemeinschaft.  Letzterer  wählte 
den  Direclor  des  Dortmunder  Kohlen- Verkaufsvereins 
A.  I  nckell  zum  Vorsitzenden  und  den  Geneialdirertor 
Kirdoif  von  Geilenkirchen  zum  Stellvertreter.  Die 
Gruppen  verbände  sind  bereits  in  Thäligkeil  getreten, 
um  zunächst  eine  einheitliche  Festsetzung  der  Sorten 
und  die  Bezeichnung  derselben  zu  bewirken ,  sowie 
die  Preisfrage  für  neue  Geschäftsabschlüsse  zu  erörtern. 

Der  Berglsche  FabricauteifVerein  zu  Remscheid 
Uber  die  Handelsverträge. 

In  der  am  13.  Jan.  stattgehabten  ordentlichen 
Generalversammlung    des    Bergischen  Fabrieanten- 


Vereins  kamen  nach  Erledigung  einiger  innerer  Vereins- 
angelegenheilen  (Haushaltungsplan  für  1892  u.  s.  w. 
u.  s.  w.)  auch,  als  ein  Hauptgegenstand  der  Tages- 
ordnung, die  neuen  Handelsverträge  zur  Erörterung. 
—  Die  laut  gewordenen  Ansichten  der  Anwesenden 
gipfelten  in  folgender  Erklärung: 

,Der  Bergische  FabiieantemVerein  begrüfst  den  Ah- 
srhlufs  der  Handelsverträge  aufs  lebhafteste,  indem  er  in 
der  dadurch  geschaffenen  Stetigkeit  eine  bessere  Grund- 

;  läge  für  alle  geschäftlichen  Unternehmungen  erblickt. 
Wenngleich  der  Thäligkeil  der  Unterhändler  und 
ihrer  Bemühungen  bei  Abschlufs  der  Verträge  speeiell 
im  Interesse  der  bergisehen  Stahl-  und  Eisenwaaren- 

|  Industrie  volle  Anerkennung  gezollt  werden  soll,  so 
müssen  die  erzielten  Zollermäfsigungen  doch  leider 
als  unzureichend  bezeichnet  werden,  um  eine  Wieder- 
belebung der  geschäftlichen  Beziehungen ,  speciell 
nach  Oesterreich-Ungarn,  erwarten  zu  lassen. 

In  dein  Handelsvertrag  mit  der  Schweiz  sieht 
der  Verein  eine  erhebliche  Schädigung  der  Interessen 
der  yon  ihm  vertretenen  Industrie,  indem  wichtige 
Artikel  gegen  den  bestehenden  Meistbegünstigungs- 
Verl  rag  erhebliche  Zollerhebungen  erfahren  und  bei 
anderen,  prohibiliv  wirkenden  7/dlen,  keine  Er- 
mäfsigmig  eintreten  soll.* 


Vereins  -  Nachrichten . 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Wegen  des  demnächst  stattfindenden  Neudrucks 
des  Mitglieder-Verzeichnisses  des  »Vereins  deutscher 
EiscnhQttenleule«  ersuche  ich  die  verclirlicben  Herten 
Mitglieder,  etwaige  Aenderungen  zu  demselben  mir 
baldigst  mitzutheilen. 

Indem  ich  mir  gestatte  darauf  hinzuweisen,  dafs 
nach  §  13  der  Vereinssatzungen  die  jährlichen  Vereins- 
beiträge im  voraus  einzuzahlen  sind,  ersuche  ich  die 
Herren  Mitglieder  ergehensl,  den  Beitrag  für  das 
laufende  Jahr  in  der  Hübe  von  20  ,#  an  den  Kasscn- 
führer,  Hrn.  Fabrikbesitzer  Ed.  Elbers  in  Hagen  i.  W  , 
gefälligst  einzusenden. 

Der  Geschäftsführer:  E.  Schrödter. 


Aenderungen  im  Mitglieder -Verzeichnils. 

üroxxer,  1'.,  Bergreferendar,  Aachen.  Mineralogisches 

Institut  der  technischen  Hochschule. 
von  Kerpely,   Anton,   Bitter,   k.  k.  Minislei ialrath, 

Budapest  VI,  Bulgovski-Gasse  6. 
Liebrecht,  Bergassessoi ,  kgl.  Berginspei  lor,  Friedrichs- 

Iba),  Kreis  Saarbrücken 
Pr tri,  Regier.- Baumeister,  Hannover,  Yorkslrafse  17. 
I'roll,  Emil,  Givil-Ingenieur,  Frankfurt  a.  M. 
Schmidt,  Pmil,  Ober-Ingenieur  und  slellverlr.  Betriehs- 

direclor  der  Hermannsbütle,  Hörde. 


Vetter,  C,  Bell  iebschef  im  Kanonen- Bessorl  von  Fried. 

Krupp,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Vogelsang,  Dr.  K.,  Glausthal. 

Waldlmuten,  August,  Heerdler  Oelwerke,  Düsseldorf'. 
Grünslr.  8. 

Neue  Mitglieder: 

Atnendr,  Benno,  Ingenieur  der  Katlowilzer  Aclien- 

Gesellschnft  für  B-igbau  und  Eisenbüttenbefrieb. 

Hubertushütle  b.  Beuthen,  O  S. 
Donder*,  Maschineninspeclor  der  Katlowilzer  Actien- 

Gesell^chaft,  vormals  Thiele  Winkler,  in  Katlowitz. 
Frank.  ./.,  Ingenieur,  Kievernerhütle  bei  Eins. 
(Seck;  August,  Ingenieur  in  Hagen  i.  \\'.,  Hocbslrafse. 
(iraef,  Ö.,  Betriebsleiter  der  Prinz- Leopold  •  Hülle, 

Empel. 

Haas,  A  ,  Ingenieur-Adjunct,  Südbahn-Walzwcrk,  Graz. 
Hücker,  llo-mimn,  I'rocurist  des  Mörder  Bergwerks- 

und  Hütlenvereins,  Hörde. 
Klein,  J.,  Ingenieur  bei  Schulz- Knaudt.  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Korten,  Itudolf,  Betriebschef  des  Stahlwerks  Burbacber 

Hütte  bei  Saarbrücken. 
Krieger,  Itichard,  Hüllen-Ingenieur  der  Acl.-(Jesellsrli. 

»Union-,  Dortmund. 
I'latz,  Ii.,  Handelscfiemiker,  Duisburg. 
Vita,  j4.,Chcfchemiker  iler  Oberschlesischen  Eisenbahn- 

Bedarfs-Actien- Gesellschaft  in  Friedenshülle  bei 

Morgenrotb,  Ober-Schlesien. 
W'ÜKt.  hr.,  Lehrer  an  der  llütlenschule  in  Duisburg, 

I  1 1  i  v ei>  i I  ä tssl  r a Ise  20. 

Verstorben: 
Longen,  Alb  rt,  in  Firma  .1.  J.  Langen  &  Söhne.  Köln. 
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deutsche  Eisenhüttenwesen. 

Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  und  Generalsecretar  Dr.  W.  Beniner, 

i;«wcliäflsfaurer  1-  ^  Vereins  deutscher  Eise nhtittenleute,        Geschäftsführer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Verelni 

für  den  technischen  Theil 

CommlMlena- Verlag  von  A.  Basel  in  Ottaseldorf. 


Elten-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  wirthschaftlichen  Theil. 


M  4. 


15.  Februar  1802. 


12. 


Stenographisches  Protokoll 

dor 

Haupt-Versammlung 


des 


V« i" o i  11  ts*  deutscher  Eisenliüttenleute 


31.  h 


1892  in  der 


Tages -Ordnung: 

1    Geschäftliche  Mittheilungen.    Neuwahlen  de»  Vorstandes. 

•1.  Ueber  Pressen  mit  hohem  Wasserdruck  im  Hüttenbetriebe,    Hr.  R.  M.  Daelen. 

3.  Ueber  die  Verwendung  von  Elsen  und  Holz  im  Eisenbahn-Oberbau.   Hr.  A.  Ha  arm  am 

4.  Mittheilungen  über  die  Fortschritte  in  Koksoleneinrichtungen  m 

Hr.  Fritz  W.  Lürmann. 


Juri  nach  12  Uhr  eröffnete  die  von  mehr  als  400  Theilnchtnern  besuchte  Versammlung 
der  erste  stellvertretende  Vorsitzende  Hr.  Generaldirektor  Brauns •  Dortmund : 

M.  H.!  Im  Namen  Ihres  Vorstandes  heifse  ich  Sie  zu  unserer  heutigen  24.  Haupt- 
Versammlung  herzlich  willkommen.  Ich  habe  Ihnen  zu  meinem  grofsen  Bedauern  diu 
Miüheilung  zu  machen,  dafs  unser  verehrter  Vorsitzender,  Hr.  Gommerzienrath  Lueg,  vor  etwa 
14  Tagen  von  einer  Krankheit  heimgesucht  worden  ist,  die  ihn  leider  abhält,  heute  hier  seines 
Amtes  zu  wallen;  es  liegt  mir  daher  ob,  in  seiner  Vertretung  heute  den  Vorsitz  zu  führen. 

Ehe  ich  in  die  Gegenstände  unserer  heuligen  Tagesordnung  eintrete,  sei  es  mir  gestattet  —  ich 
bin  Ihres  Beifalls  sicher  —  der  hohen  Verdienste  unseres  verehrten  abwesenden  Vorsitzenden  um  unsern 
Verein  mit  einigen  Worten  zu  gedenken.  Der  »Verein  deutscher  Eisenhüttenleute«  hat  den  grofsen 
Vorzug,  dafs  seine  Mitglieder  mit  seltener  Treue  an  ihm  hängen ;  ein  Beweis  hierfür  ist  auch  der 
im  Verhältnifs  zu  seiner  Mitgliederzahl  außerordentlich  starke  und  regelmäfsige  Besuch  unserer 
Versammlungen.  Diese  Eigenschaft  der  Treue  bei  unseren  Mitgliedern  hat  sich  in  der  Weise,  wie 
sie  vorhanden  ist,  nur  entwickeln  können  durch  die  mit  unermüdlicher  Treue  waltende  Thätigkeil 
eines  Vorsitzenden,  wie  wir  ihn  in  den  12  Jahren  seit  der  Umwandlung  unseres  Vereins  in  seine 
jetzige  Gestalt  gehabt  haben.  Jeder  von  uns,  glaube  ich,  sieht  es  nach  dem  von  Hrn.  Lueg  gegebenen 
Vorbild  als  eine  liebe  Gewohnheit  an,  hier  unsere  Haupt-Versammlungen  zu  besuchen,  alte  Freunde 
und  Bekannte  bei  der  Gelegenheit  zu  begrüßen  und  nach  vollendeten  Berathungen  mit  ihnen  einige  frohe 
Stunden  zu  verleben.  Auch  diesen  letzteren  geselligen  Theil  der  Versammlung  zu  fördern,  hat  unser 
lVu.  1 
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verehrter  Vorsitzender  während  der  langen  Jahre  seiner  Amtswaltung  in  ausgezeichneter  Weise 
verstanden,  und  glaube  ich  daher,  dafa  heute,  wo  es  das  erste  Mal  ist,  dafs  er  verhindert  ist,  selbst 
den  Vorsitz  zu  fahren,  wir  diese  Gelegenheit  nicht  vorübergehen  lassen  dürfen,  ohne  ihm  die 
Anerkennung  des  Vereins  hier  zum  Ausdruck  zu  bringen.  Diese  Anerkennung  schlage  ich  vor 
unserm  Vorsitzenden  in  der  Weise  zu  zollen,  dafs  wir  ihm  einen  telegraphischen  Grufs  und  den 
Wunsch  recht  baldiger  Genesung  und  Kräftigung  übermitteln.  (Lebhafter,  allseitiger  Beifall.)  Unser 
Geschäftsführer  wird  die  Güte  haben,  Ihnen  das  Telegramm  vorzulesen. 
Hr.  Schrödter:  Das  Telegramm  lautet : 

„Commerzienrath  L  u  e  g  •  Oberhausen ! 
Der  > Verein  deutscher  Eisenhültenleule«,  welcher  seit  seiner  Gründung  23  Haupt- 
Versammlungen  und  diese  ausnahmslos  unter  Ihrem  Vorsitz  erlebte,   vermifst  heute  sein 
altbewährtes  Oberhaupt  lebhaftest  und  sendet  ihm  herzlichen  Grufs  und  autrichtigen  Wunsch 
baldiger  völliger  Genesung.    Im  Auftrage:  Brauns.*     (Allseitige,  lebhafte  Zustimmung.) 

Vorsitzender:  Wir  treten  nunmehr  in  die  Tagesordnung  ein  und  haben  als  ersten  Gegenstand 
geschäftliche  Mitteilungen  und  Neuwahlen  des  Vorstandes  zu  erledigen.  Die  Neuwahlen  werden 
wir  zweck  mäfsig  während  der  Verhandlungen  vornehmen.  Die  HH.  Bussius  und  Springorum 
haben  sich  bereit  erklärt,  das  Amt  als  Scrutatoren  zu  übernehmen.  Die  Wahlzettel  sin J  hier  auf 
dem  Tisch  ausgelegt  und  ist  Alles  für  die  Wahl  vorbereitet.  Nach  dem  regelmäßigen  Turnus 
scheiden  diesmal  aus  die  HH.  Aslhöwer,  Daelen,  Helmholtz,  Krabler  und  Brauns.  Der 
Vorstand  schlägt  Ihnen  vor,  an  Stelle  des  Hrn.  Schmidt -Kalk,  den  wir  leider  durch  den  Tod 
verloren  haben,  Hrn.  Ernst  Kl  ein -Dahlbruch  zu  wählen.  Ich  würde  hiernach  übergehen  können  zu 
der  eigentlichen  Berichterstattung  über  die  Thätigkeit  unseres  Vereins  während  des  letzten  halben  Jahres. 

Wie  früher,  so  ist  auch  in  dieser  letzten  Berichtsperiode  unser  Verein  in  fortlaufender 
erfreulicher  Entwicklung  begriffen  gewesen.  Die  Zahl  der  Mitglieder  ist  auf  1124  gegen  1030  im 
vorigen  Jahre  gestiegen,  es  ist  also  wiederum  eine  sehr  rüstige  Entwicklung,  die  wir  verzeichnen 
können.  Leider  haben  wir  während  des  letzten  Jahres  eine  grofse  Reihe  hochverehrter  Mitglieder 
durch  den  Tod  verloren,  nämlich  das  Vorstandsmitglied  Louis  Piedboeuf  und  die  HH.  Brafs, 
A.  Dreyer,  Dülken,  E.  Fromm,  Guntermann,  Japing,  Knipp,  Krumbiegel,  Küdcrling, 
Dr.  Muck,  Dr.  Natorp,  Jul.  Nonne,  Alb.  Langen,  Cuno  Schulz,  Rieh.  Steiger  und 
Chr.  Trink  aus.  Wir  bewahren  diesen  verstorbenen  Freunden  ein  ehrendes  Andenken  und  ich  bitte 
Sie,  dies  zu  bekunden,  indem  Sie  sich  von  Ihren  Sitzen  erheben.   (Die  Versammlung  erhebt  sich.) 

Sie  haben,  m.  H.,  gesehen,  dafs  der  im  vorigen  Jahre  in  Siegen  gefafste  Beschlufs 
inzwischen  zur  Ausführung  gekommen  ist,  dafs  nämlich  unsere  Zeitschrift  vom  1.  Januar  d.  J.  ab 
monatlich  zweimal  erscheint.  Zu  meiner  grofsen  Befriedigung  habe  ich  von  vielen  Seiten  gehört, 
dafs  die  neue  Form,  in  der  unsere  Zeitschrift  erscheint,  Anerkennung  gefunden  hat,  dafs  die  Halb- 
monatshefte weit  handlicher  als  die  etwas  umfangreich  gewordenen  Monatshefte  sind,  und  dafs  die 
häufiger  und  rascher  erfolgenden  Mitlheilungen  den  Mitgliedern  des  Vereins  lieb  und  werth  sind. 
Die  ersten  Nummern  des  neuen  Jahrgangs  sind  in  einer  Auflage  von  3000  Exemplaren  gedruckt 
worden.  Ich  glaube,  Sie  sind  mit  mir  einverstanden,  wenn  ich  hier  ausspreche,  dafs  die  außer- 
ordentlich günstige  Entwicklung  unserer  Zeitschrift  wohl  anzusehen  ist  als  das  Ergebnifs  der  überaus 
eifrigen,  umsichtigen  Thätigkeit  unserer  Geschäftsführung  und  Bedaction,  und  ich  glaube,  ich  kann 
daran  die  feste  Zuversicht  knüpfen,  dafs  es  der  Geschäftsführung  und  Bedaction  gelingen  wird,  der 
Zeitschrift  die  Achtung  zu  erhalten  und  weiter  zu  verbreiten,  die  sie  bisher  zu  unserer  Freude 
gefunden  hat. 

Ueber  die  Thätigkeit  unseres  Vereins  nach  aufsen  seit  dem  letzten  Zusammensein  in  Siegen 
habe  ich  Folgendes  kurz  zu  berichten. 

Es  ist  schon  im  Jahre  1884  seitens  des  Vereins  eine  Gommission  mit  der  Aufstellung  einer 
Normalarbeiterordnting  betraut  worden.  Diese  Normalarbeiterordnung  hat  damals  sich  vielseitigen 
Beifalls  erfreut  und  ist  an  vielen  Stellen  eingeführt  worden.  Inzwischen  sind  aber  durch  die 
Abänderung  des  Gewerbegesetzes,  welches  am  1.  April  d.  J.  zur  Einführung  kommt,  gewisse 
Abänderungen  an  der  damals  entworfenen  Arbeiterordnung  nothwendig  geworden  und  daher  hat 
der  Vorstand  es  für  erforderlich  erachtet,  die  damals  festgelegten  Bestimmungen  durch  eine  Gom- 
mission einer  Begutachtung  unterziehen  zu  lassen.  Dieser  Commission  haben  angehört  die 
HH.  C.  Lueg,  Brauns,  Dr.  Beumer,  Klüpfel,  Krabler,  Mueller-Hagen,  Schiefs,  Schlink, 
Spannagel,  Schrödter.  Es  liegt  mir  ob,  den  Herren,  die  sich  dieser  aufserordentlichen  Mühe 
unterzogen  haben,  hier  den  Dank  der  Versammlung  auszusprechen.  Insonderheit  gilt  derselbe 
Hrn.  Assessor  Klüpfel,  der  sich  bei  dieser  Arbeit  in  besonderer  Weise  hervorgethan  hat.  Ich 
bemerke  noch,  dafs  diese  Normalarbeilei Ordnung  von  Mitgliedern  des  Vereins  vom  Bureau  jederzeit 
bezogen  werden  kann.  Bezüglich  der  vom  Bundesrath  noch  zu  erlassenden  Verordnung,  betr.  die 
Arbeit  an  Sonn-  und  Feiertagen,  auf  («rund  der  §§  105a  bis  105h  der  Gewerbeordnung  ist 
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der  Vorstand  augenblicklich  beschäftigt,  in  Gemeinschaft  mit  dem  Vorstände  der  »Nordwestlichen 
Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlinduslrieller«  ein  Gutachten  abzufassen.  Diese 
Arbeit  ist  erst  vor  ganz  kurzer  Zeil  in  Angriff  genommen  worden,  sie  mufs  Mitte  Februar  schon 
beendet  sein  und  wird  also  die  Thätigkeit  der  gemeinschaftlichen  Commission  stark  in  Anspruch 
nehmen.  Es  sind  in  diese  Commission  gewählt  worden  die  HH.  C.  Lueg,  Sc h link,  Tiemann, 
Offcrgeld,  Malz,  Jacobi,  M.  Böker,  Uhlenhaut,  Th.  Guilleaume  und  der  Geschäftsführer. 

Sollten  aus  den  Kreisen  unserer  Vereinsmitglieder  irgend  welche  Wünsche  vorzubringen  sein 
in  Bezug  auf  die  Regelung  der  Arbeiten  an  Sonn-  und  Festtagen,  so  wird  die  Commission  es 
dankbar  aufnehmen,  wenn  solche  Wünsche  ihr  zugehen.  Hr.  Schrödter  wird  gern  bereit  sein, 
diese  Wünsche  an  die  Commission  zu  übermitteln. 

Der  »Verband  deutscher  Architekten-  und  Ingenieur-Vereine«  hat  sich  mit  der  Frage 
des  Verhaltens  von  Flu fs eisen  bei  Bauconstructionen  beschäftigt  und  seinerseits  eine 
Commission  eingesetzt,  um  die  Beobachtungen,  die  bisher  bei  Verwendung  von  Flufseisen  gemacht 
worden  sind,  zu  sammeln  und  die  Normalbedingungen  festzustellen.  Der  Verband  hat  uns  auf- 
gefordert, hierbei  mitzuwirken.  Wir  werden  dieser  Aufforderung  gern  folgen  und  zwar  um  so  lieber, 
weil  seitens  des  »Vereins  deutscher  Ingenieure«,  der  auch  mitwirkt,  nur  Consumenlen  und  Vertreter, 
die  aus  rein  wissenschaftlichen  Kreisen  stammen,  in  die  Commission  gewählt  worden  sind;  es  ist  also 
unsere  Sache,  die  Producenten  zu  vertreten  und  deren  Interesse  zu  wahren.  Es  sind  in  die  Com- 
mission unsererseits  berufen  die  HH.  Offcrgeld,  Diefenbach,  Kinzle,  Krohn,  Springorum 
und  Schrödter.  Sie  werden  anerkennen,  dafs  die  Aufgabe  dieser  Herren  eine  aufstrordentlich 
wichtige  ist  und  in  unsere  Interessen  tief  einschneidet,  und  ich  darf  daher  wohl  die  Erwartung  und 
Ueberzeugung  aussprechen,  dafs  diese  Herren  unsere  Interessen  in  geeigneter  Weise  wahren  werden. 

Von  Seiten  der  »Dampfkessel-Ueberwachungsvereme«  sind  wir  aufgefordert  worden,  uns  zu 
betheiligen  an  den  Vorschlägen,  betr.  die  Materialstärke  neuer  Dampfkessel.  Es  ist  das  ebenfalls 
eine  Frage,  die  unsere  Interessen  berührt,  und  wir  haben  uns  daher  bereit  erklärt,  auch  hier  mit- 
zuwirken. Die  HH.  Helm  hol  tz,  Malz  und  Landgraf  haben  es  übernommen,  in  der  gemein- 
schaftlich zu  bildenden  Commission  mitzuarbeiten. 

Es  dürfte  dann  noch  die  Miltheilung  von  Interesse  sein,  dafs  die  Rheinisch-westfälische 
Hüttenschule,  bekanntlich  ein  Institut,  an  dessen  Gründung  sich  unser  Verein  seinerzeit  mit  Rath 
und  That  betheiligt  hat,  am  1.  November  von  Bochum  nach  Duisburg  verlegt  worden  ist.  Wir 
haben  das  Vertrauen,  dafs  diese  Schule,  der  in  Bochum  mancherlei  Schwierigkeiten  entgegenstanden, 
gute  Aufnahme  in  Duisburg  findet  und  dort  dauernd  sich  wohl  fühlen  und  weiter  entwickeln  wird. 

An  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  Dreyer  ist  Hr.  Otto  Offergeid  vom  Verein  in  das 
Curatoriura  delegirt  worden. 

Das  wären  die  geschäftlichen  Mittheilungen,  die  der  Vorstand  Ihnen  zu  machen  hätte. 
Aufserdem  wollte  ich  Ihnen  anzeigen,  dafs  der  Verein  beabsichtigt,  den  Altreichskanzler,  unsern 
verehrten  Fürsten  Bismarck,  zu  seinem  bevorstehenden  Geburtstag  zu  beglückwünschen  als  äufseres 
Zeichen  dafür,  dafs  wir  dem  grofsen,  einsichtsvollen  Förderer  unserer  vaterländischen  Industrie 
unsere  Dankbarkeit  und  unsere  Anerkennung  nachhaltig  erhalten  haben.  (Lebhafter,  allseitiger  Beifall.) 

Wir  könnten  nun  zum  zweiten  Gegenstand  unserer  Tagesordnung  übergehen.  Bevor  ich 
jedoch  Hrn.  Daelen  das  Wort  gebe,  habe  ich  noch  zu  bemerken,  dafs  Hr.  Geheimrath  Wedding 
so  freundlich  gewesen  ist,  dem  Verein  ein  Photographie- Album  zu  widmen,  worin  das  Kleingefügc 
des  Eisens  photographisch  dargestellt  ist.  Ich  spreche  dem  Herrn  Geschenkgeber  den  Dank  des 
Vereins  aus  und  übergebe  das  Album  unserra  Herrn  Geschäftsführer  mit  dem  Bemerken,  dafs  die 
Mitglieder  jederzeit  die  Befugnifs  haben,  dasselbe  einzusehen.* 

Ich  ertheile  nunmehr  das  Wort  Hrn.  Daelen. 

Die  Presse  mit  hohem  Wasserdruck  im  Eisenhüttenbetriebe. 

Hr.  R.  M.  Daelen:  Der  Betrieb  der  Eisenhüttenwerke  stellt  an  die  Mechanik  hohe  Anforderungen 
für  die  Herstellung  von  Vorrichtungen  aller  Art  zum  Bewegen  und  Bearbeiten  der  Rohstoffe  und 
Erzeugnisse.  Von  den  verschiedenen  Mitteln  zum  Uebertragen  der  Naturkräfte  ist  das  Druckwasser 
schon  seit  langer  Zeit  mit  Vorliebe  verwendet  worden,  weil  sein  Druckleitungsvermöge»  ohne  Verminderung 
seiner  eigenen  Raumeinnahme  es  zu  diesem  Zwecke  besonders  geeignet  macht.  Eine  weitere  Ent- 
wicklung in  dieser  Richtung  ist  auch  um  so  mehr  zu  erwarten,  da  in  der  Ueberwindung  der  Schwierig- 
keiten, welche  früher  der  Verwendung  von  hochgeprefstem  Druckwasser  entgegenstandet),  stetige 
Fortschritte  durch  zweckmässige  mechanische  Einriebtungen  zu  verzeichnen  sind.     Solange  der- 

*  Das  treffliche  ausstattete  Buch  enlhftlt  neben  Reinci  künden  Ober  Herstellung  der  Schliffe ,  .Netzen 
und  Anlassen,  sowie  die  Lichtabbildung,  im  ganzen  :iü  l'lioto^raplneeii  verschiedener  Kiseusoi  len  nebst  einer 
kurzen  Beschreibung  für  jedes  einzelne  Bild. 
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jenige  Druck  nicht  überschritten  wird,  welcher  zum  Abdichten  der,  das  Wasser  pressenden  oder 
durch  dasselbe  bewegten  Kolben  nichts  weiter  als  gewöhnliche  Stopfbüchsen  mit  Hanf  oder  ähn- 
licher Verpackung  erfordert,  so  sind  alle  Einrichtungen  zum  Erzeugen,  Ansammeln,  Leiten,  Ab- 
dichten und  Steuern  des  Druckwassers  sehr  einfacher  Natur;  wenn  aber  diese  Gienze,  welche  für 
die  meisten  Verwendungszwecke  bei  50  kg  a.  d.  qcm  liegt,  überschritten  wird,  so  entstehen  be- 
sondere Constructionsbedingungen,  deren  Erfüllung  auf  verschiedenen  Wegen  erzielt  wird,  und 
welche  zunächst  die  Eintheilung  der  Pressen  in  solche  für  niedrigen  und  hohen  Wasserdruck  recht- 
fertigen. Der  erstere  findet  vornehmlich  Verwendung  zum  Heben  und  Bewegen  von  Lasten  und 
geht  wohl  ausnahmsweise  bis  zu  100  kg  a.  d.  qcm,  dann  wird  abtr  die  Reibung  zwischen  Kolben 
und  Hanfpackung  schon  so  erheblich,  dafs  der  Uebergang  zur  Abdichtung  durch  Lederstulpen  vor- 
theilhafter  erscheint,  welcher  über  100  kg  zur  Noth wendigkeit  wird.  Die  Grenze  der  Möglichkeit 
der  Abdichtung,  welche  dann  folgt,  geht  sehr  weit,  etwa  bis  zu  1000  kg,  für  den  praktischen 
Betrieb  liegt  aber  der  Begriff  „hoher  Wasserdruck"  zwischen  100  und  600  kg,  so  dafs  der  Bericht 
sich  auf  diesen  bezieht. 

Das  hochgeprefste  Druckwasser  kommt  in  der  Regel  dann  als  Mittel  zum  Uebertragen  der 
Kraft  in  Betracht,  wenn  die  aus  festen  Stoffen  bestehenden  Mechanismen,  Hebel,  Daumen,  Schrauben 
und  Zahnräder  zu  grofse  Abmessungen  erhalten,  in  Bezug  auf  Reibung  zu  ungünstige  Ergebnisse 
in  Aussicht  stellen  und  den  vorliegenden  Anforderungen  an  die  Geschwindigkeit  der  Bewegungen 
der  Arbeitsorgane  nicht  in  geeigneter  Weise  anzupassen  sind.  Da  meistens  der  Wasserdampf  der 
Träger  der  Urkraft  ist,  so  kommen  die  durch  diesen  betriebenen  Druckpumpen  in  erster  Linie  in 
Betracht  und  denkt  man  gewohnheitsmäfsig  zuerst  an  die  mit  Schwungrad  versehene  Dampfmaschine, 
weil  diese  am  meisten  geeignet  ist,  seine  Ausdehnungsfähigkeit  auszunutzen. 

Die  Druckpumpe,  von  einer  solchen  durch  Anhängung  an  die  verlängerte  Kolbenstange  be- 
irieben, bildet  in  Form  der  sogenannten  Centraistation  auch  thatsächlich  das  bevorzugte  System 
für  niedrigen  Wasserdruck.  Die  Ansammlung  und  Leitung  zu  den  Verwendungsstellen,  sowie  die 
dortige  Steuerung  ist  aber  für  den  hohen  Wasserdruck  mit  erheblichen  Schwierigkeiten  verbunden, 
welche  namentlich  in  dem  fast  unausgesetzt  fortarbeitenden  Hültenbetriebc  besonders  empfunden 
werden.  Die  mit  Gewichten  belasteten  Kolben,  welche  früher  meistens  als  Sammler  dienten,  ver- 
ursachen bei  Bewegungswechsel  des  Wassers  heftige  Stöfse  in  den  Leitungen,  welche  zur  Ver- 
meidung der  dadurch  entstandenen  Rohrbrüche  vielfach  nur  noch  aus  geschmiedeten  und  gebohrten 
Stahlrohren  hergestellt  werden.  Die  Sitze  und  Kegel  der  zur  Steuerung  dienenden  Metallventile 
werden  bei  grofser  Durchgangsgeschwindigkeit  durch  das  Wasser  eingeschnitten,  so  dafs  nur  durch 
die  sorgfältigste  Instandhaltung  in  solchen  Fällen  grofse  Kraftverluste  vermieden  werden  können. 
Infolgedessen  sind  für  die  Erzeugung  von  hohem  Wasserdruck  verschiedene,  voneinander  abweichende 
Einrichtungen  entstanden,  so  dafs  im  wesentlichen  folgende  Systeme  unterschieden  werden  können: 

1.  die  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  und  Sammler, 

2.  die  Dampfpumpe  ohne  Schwungrad  mit  Sammler, 

3.  die  Dampfpumqe  ohne  Schwungrad  und  ohne  Sammler. 

Bei  diesen  drei  Systemen  liegt  die  Steuerung  der  Arbeitsorgane  der  Pressen  im  hochgeprefsten 
Druckwasscr,  was  bei  den  folgenden  vermieden  ist: 

4.  einfach  wirkender  Drucküberselzer  ohne  Sammler, 

5.  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  ohne  Sammler  mit  Leitung, 

6.  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  ohne  Sammler  und  ohne  Leitung. 

Die  zugehörige  Zusammenstellung  von  Zeichnungen  enthält  eine  Anzahl  von,  für  diese  Ein- 
theilung charakteristischen  Constructionen ;  ohne  zunächst  auf  die  besonderen  Verwendungen  einzu- 
gehen, haben  dieselben  folgende  Eigentümlichkeiten: 

Fig.  1  stellt  die  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  in  schematischer  Weise  dar,  welche  meistens 
für  die  Erzeugung  von  hohem  Wasserdruck  verwendet  wird,  nämlich  diejenige  mit  Differentialkolben, 
welcher  einseitig  saugt  und  zweiseitig  drückt.  A  Dampfcylinder ,  B  Saug-  und  Druckkolben, 
C,  D  Druckkolben.* 

Die  Bewegung  der  Steuerung  wird  von  der  Kolbenstange  abgeleitet.  Durch  die  vielfach  ausgeführte 
Verbindung  zweier  solcher  Dampfpumpen  wird  die  Gleichmäfsigkeit  in  der  Wasserlieferung  erhöht. 

1.  Die  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  ist  nicht  ohne  Sammler  anwendbar,  weil  sie  sich 
dem  Wasserbedarf  der  Arbeilsorgane  der  Pressen  nicht  fügen  kann ,  sie  erhält  meistens  einen 
möglichst  grofsen  Sammler,  um  die  Arbeitspausen  der  Pressen  zur  fortwährenden  Erzeugung  von 
Druckwasser  auszunutzen,  die  Abmessungen  der  Pumpen  können  daher  verbältnifsmäfsig  klein  ge- 
nommen werden.    Es  können  auch  mehrere  Sammler  zu  einer  Pumpe  gehören,  von  welcher  dann 


*  Dieses  System  ist  u.  A.  auch  bei  der  in  »Stahl  und  Eisen«  Nr.  2  dargestellten  Schmiedepresse  von 
Chalillon  &  Commenlry  angewendet. 
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der,  derselben  zunächst  liegende  das  Stillsetzen  nach  der  Füllung  der  übrigen  und  seiner  eigenen, 
sowie  das  Anlassen  beim  Beginn  des  Pressens  selhstthätig  ausübt.  Um  die  Zahl  der  Ventile  mög- 
lichst zu  beschränken,  wird  der  Pumpenkolben  nach  dem  Differenlialsystem  ausgeführt  und  hat 
man  gefunden,  dafs  auch  der  Pumpenstiefel  aus  geschmiedetem  Stahl  herzustellen  ist,  wenn  der 
Druck  800  bis  600  kg  a.  d.  qcm  beträgt.  Die  Kolbengeschwindigkeit  wird  meistens  zwischen 
1  und  1,5  m  gehalten  und  könnte  für  den  Dampf  gröfser  genommen  werden,  was  aber  wegen  der 
Notwendigkeit  der  Einschaltung  einer  Zahnradübersetzung  und  des  doppelten  Ueberganges  aus  der 
geradlinigen  in  die  drehende  Bewegung  vermieden  wird. 

2.  Wenn  von  Fig.  1  der  Pleuel  und  das  Schwungrad  beseitigt  werden,  so  entsteht  das  zweite 
System,  welches  mit  kleinerem  Sammler  versehen  werden  kann,  weil  die  Maschine  mehr  geeignet 
ist,  sich  dem  jeweiligen  Wasserbedarf  beim  Oeffnen  der  Steuerventile  der  Pressen  anzuschmiegen ; 
die  Abmessungen  und  Kolbengeschwindigkcilen  der  Pumpen  werden  entsprechend  gröfser  genommen. 

Die  Anlage  wird  einfacher  und  billiger  als 
.  bei  1 ,  der  Dampfverbrauch  wegen  der  geringeren 

Ausnutzungsfähigkeit  der  Expansion  gröfser. 

Die  übrigen  Einrichtungen  bleiben  die- 
selben wie  bei  1. 

3.  Die  Dampfpumpe  (Fig.  2)  eignet  sich 
wegen  der  Gleichmäßigkeit  der  Wasserlieferung 
infolge  der  Dreitheilung  des  Pumpenbetriebes 
besonders  zum  Betriebe  ohne  Schwungrad  und 
Sammler,  wozu  indessen  auch  die  Anordnung 
der  unter  2  beschriebene  benutzt  werden  kann. 
Ihre  Abmessungen  müssen  ganz  dem  jeweiligen 
Wasserbedarf  angepafst,  also  gröfser  werden 
als  bei  2,  der  Dampfverbrauch  wächst  dem- 
entsprechend, und  da  der  Druck  der  Rohr- 
leitung während  des  Betriebes  stets  hochgehalten 
werden  mufs,  so  entstehen  die  gleichen  Verluste 
wie  bei  1  und  2  bei  etwaigen  Undichtigkeiten, 
die  Anlage  wird  indessen  einfacher  und  billiger. 
A  ist  der  Dampfcylinder,  B  die  dreimal  gekröpfte 
Welle,  C  sind  Druckpumpen  mit  Tauchkolben. 


Fif.  2». 
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4.  Der  einfach  wirkende  Druckübersetzer  (Fig.  3)  hat  einen  stehenden  Dampfcylinder  A  mit 
Eintritt,  von  unten  und  nach  oben  getriebenem  Kolben,  dessen  verlängerte  Stange  B  den  Treibkolben 
bildet  und  in  einem  Cylinder  C  das  Wasser  mit  der  Uebersetzung  der  beiden  Kolbenflächen  prefst. 
Dieses  wird  durch  eine  Leitung  dem  Arbeitscylinder  D  der  Presse  zugeführt  und  bewirkt  dort  die 
Bewegung  des  Prefskolbens  mit  einem,  dem  gröfseren  Durchmesser  entsprechenden  kleinen  Hube. 
Die  Steuerung  des  Dampfes  wird  von  der  Hand  des  Kührers  und,  wenn  erforderlich,  auch  selbst- 


Fig.  S. 


thätig  bewegt,  im  Druckwasser  liegt  ein  automatisch  wirkendes  Ventil  zum  Regeln  der  Geschwindig- 
keit der  Kolben  und  ein  ebensolches  (h)  zum  Einlassen  von  Wasser  nach  eingetretenem  Verlust, 
welche  beide  vor  Eintritt  des  hohen  Druckes  geschlossen  sind.  Das  gebrauchte  Druckwasser  tritt 
aus  dem  Arbeitscylinder  D  wieder  in  den  Treibcylinder  C  zurück.  Bei  Anwendung  dieses  Systems 
wird  nicht  nur  der  Sammler,  sondern  auch  die  lange  Druckleitung  vermieden,  da  im  Allgemeinen 
jede  Presse  ihren  Druck  Übersetzer  erhält,  indem  Dampfleitungen  in  den  meisten  Werkstätten  vor- 
handen sind.     Die  Uebersetzung  von  Dampf  in  Wasserdruck  kann  in  fast  unbeschränktem  Vor- 
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hältnisse  gewählt  werden,  wenn  nicht  nöthig,  wird  indessen  ein  Wasserdruck  von  400  kg  nicht 
überschritten,  um  die  Reibung  der  Lederstulpen  möglichst  klein  zu  halten.  Es  ist  vortheilhaft,  den 
Hub  des  Uebersetzers  möglichst  grofs  zu  nehmen,  derselbe  ist  indessen  oft  durch  den  vorhandenen 
Raum  begrenzt.  Da  Hub  und  Druck  des  Arbeitskolbens  meistens  gegeben  sind,  so  wird  die  Ueber- 
setzung  hiernach  unter  Berücksichtigung  des  Dampfdruckes  bestimmt.  Die  Kolbengeschwindipkeit 
kann  infolge  der  kurzen  Leitung  von  dem  Treib-  zu  dem  Arbeitscylinder  und  des  Maugels  von 
darin  liegenden,  bewegten  Ventilen  sehr  grofs  genommen  werden  und  dürfte  mit  3  m  i.  d.  See.  ihre 
Grenze  noch  nicht  gefunden  haben.  Je  gröfser  dieselbe  ist,  um  so  eher  wird  der  Dampfzutritt 
während  des  Hubes  geschlossen  und  um  so  mehr  kann  die  Expansion  ausgenutzt  werden,  was 
hier  in  viel  höherem  Mafse  möglich  ist,  als  bei  einer  schwungradlosen  Pumpe  mit  genau  begrenztem 
Hube  und  constaotem  Gegendruck.  Soll  der  Treibkolben  an  bestimmter  Stelle  festgehalten  werden, 
so  wird  eine  mäfsige  Geschwindigkeit  gewählt,  wie  denn  überhaupt  der  Uebersetzer  jeder,  durch 
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das  Arbeitsorgan  der  Presse  bestimmten  Bedingung  angepafst  werden  mufs  und  wofür  derselbe 
weite  Grenzen  besitzt.  Derselbe  kann  auch  mit  einem  Cylinder  doppelt  wirkend  oder  mit  zwei  ge- 
kuppelten Cylindern  eingerichtet  werden,  um  die  Leistung  in  gegebener  Zeit  zu  vermehren,  die  Ein- 
richtung der  Wasserventile  wird  dann  aber  umständlicher.  Behufs  Erzielung  einer  gezwungenen 
Parallelführung  mehrerer  Arbeitskolben  kann  nach  Fig.  4  eine  entsprechende  Zahl  von  Treibkolben 
mit  getrennten  Cylindern  und  Leitungen  an  einem  Dampfkolben  angebracht  werden.  Die  Steuerung 
des  Arbeitskolbens  kann  unabhängig  vom  Druckübersetzer  durch  einen  besonderen  Dampfkolben 
unter  Ein-  und  Auslassen  von  Füllwasscr,  oder  durch  Auslassen  von  Niederdruckwasser  in  den 
Prefscylinder  geschehen.  Die  Sicherheit  gegen  einen  Bruch  der  Presse  ist  beidiesem  System  mög- 
lichst grofs,  da  der  Arbeitsdruck  stets  durch  den  vorhandenen  Dampfdruck  begrenzt  wird. 

Die  Dampfpumpe  mit  Schwungrad  ohne  Sammler,  wie  solche  W.  D.  Allen,  Sheffield,  zum 
Betriebe  der  Schmiedepresse  anwendet,*  wirkt  ähnlich  wie  der  Uebersetzer,  indem  der  Pumpen- 
stiefel mit  dem  Prefscylinder  durch  eine  kurze  Leitung  ohne  Arbeitsventile  verbunden  ist,  der  zu- 
rückgetriebene Arbeitskolben  also  stets  der  Bewegung  des  Treibkolbens  folgt.  Die  Steuerung  des- 
selben von  Hand  ist  infolge  der  gleichmäfsigen  Schwungradbewegung  ausgeschlossen  und  wird  nur 
der  Prefskolben  durch  das  Ein-  und  Auslassen  von  Niederdruckwasser  in  den  Prefscylinder  ge- 
steuert. Es  liegt  hier  das  Bestreben  vor,  die  Vorzüge  des  Drucküberselzers  mit  denjenigen  der  Schwung- 
radmaschine zu  verbinden,  was  indessen,  abgesehen  von  den  gröfseren  Anlagekosten,  der  Raumver- 
hältnisse wegen  nicht  überall  durchführbar  ist,  während  auch  ein  Theil  der  Dampfersparnifs  durch 
die  unbenutzten  Hübe  der  Schwungradmaschine  verloren  geht.    Die  Kol bengesch windigkeit  und  die 

*  Siehe  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  11,  Seite  895. 
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Hubzahl  sind  durch  die  Geschwindigkeit  des  Wassers  in  der  Leitung  begrenzt,  und  da  diese  infolge- 
dessen nicht  grofs  genommen  werden  können,  so  entstehen  um  so  gröfsere  Abmessungen  der 
Dampfmaschinen,  so  dafs  auch  hierdurch  die  Anwendung  des  Systems  eine  Beschränkung  erfährt. 

Dieses  ist  weniger  bei  dem  in  Fig.  5,  Horizontale  Schmiedepresse,  Patent  R.  M.  Daelen,  dar- 
gestellten System  der  Fall,  weil  hier  der  Treibkolben  sich  in  dem  Prefscy linder  bewegt,  die  Leitung 
also  fortfällt  und  der  Prefskolbcn  auch  bei  sehr  grofser  Hubzahl  dem  Spiele  folgen  mu£s.  Die 
üröfse  seines  jedesmaligen  Vorschubes  wird  dann  dementsprechend  klein  bemessen,  was  bei  dem 
Steuern  des  Niederdruckfüllwassers  zur  Erzielung  seines  ganzen  Hubes  nur  vorteilhaft  wirken  kann. 
Die  Betriebsmaschine  kann  bei  diesem  System  weit  entfernt  von  der  Presse  liegen,  die  Lage  des 
Arbeitscylinders  derselben  mufs  aber  die  unmittelbare  Verbindung  mit  dem  Treibkolben  und  einer 
gekröpften  Welle  gestatten,  wodurch  die  Anwendungsfähigkeit  gegeben  ist,  während  andererseits  hierdurch 
auch  diejenigen  Uebelstände  beseitigt  werden,  welche  durch  die  Stöfse  in  den  Leitungen  entstehen.  Die 
Ueberschreitung  des  höchst  zulässigen  Wasserdruckes  wird  durch  ein  Sicherheitsventil  verhindert. 

Das  Anwendungsgebiet  der  verschiedenen  Systeme  für  die  Erzeugung  von  Druckwasser  wächst 
mit  den  Erfahrungen  und  Verbesserungen,  durch  welche  die  Betriebsschwierigkeiten  überwunden, 
werden,  so  dafs  für  die  Wahl  des  Systems  immer  mehr  die  Anforderungen  der  vorliegenden  ört- 
lichen Verhältnisse  bestimmend  werden.  Das  Bestreben,  den  Sammler  möglichst  zu  umgehen, 
wird  infolge  des  Ersatzes  der  Gewichtsbelastung  durch  den  Luftdruck,  welche  durch  das  Patent 
Prött  &  Seelhoff  (siehe  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  2,  Seite  132)  erfolgreich  durchgeführt  ist,  theil- 
weisc  gegenstandslos,  indem  das  bei  schnellem  Wechsel  der  Wassergeschwindigkeit  die  Stöfse  er- 
heblich verstärkende  Moment  des  Gewichtes  fortfällt.  Da  in  der  neuesten  Zeit  auch  andere,  später 
zu  besprechende  Vorrichtungen  zur  Verbesserung  der  Steuerungen  des  Druckwassers  eingeführt 
worden  sind,  so  ist  Anwendung  der  centralen  Druckwassererzeugung  mit  und  ohne  Schwungradpumpe 
jetzt  auch  für  hohen  Druck  wesentlich  erleichtert  und  wird  auch  für  die  gröfsten,  dem  Hüttenbetriebe 
dienenden,  den  Schmiedepressen  benutzt,  während  sie  vordem  meistens  bei  Anlagen  mit  weitverzweigtem 
Betriebe  in  Aufnahme  war,  wie  solchen  die  Brücken-  und  SchifTbauanslalten,  sowie  die  Kesselschmieden 
besitzen,  deren  Werkzeuge  zum  Richten,  Schneiden,  Lochen,  Biegen  und  Vernieten  des  Walzeisens 
mittels  Druckwasser  bewegt  werden.  Die  Pressung  überstieg  dabei  früher  selten  100  kg,  wird  aber 
jetzt  auch  erheblich  höher  genommen. 

Für  die  Pressen  der  Blechwalzwerke,  welche  zum  Biegen,  Kümpeln,  Schneiden  und  Stanzen 
der  Bleche  dienen,  ist  die  Pumpe  mit  Sammler  schon  mehrfach  durch  den  einfach  wirkenden 
Druckübersetzer  (Fig.  8)  ersetzt  worden,  uachdem  derselbe  sich  zu  anderen  Zwecken,  wie  zum  Be- 
triebe von  Blockscheeren,  vortrefflich  bewährt  hatte. 

Die  in  der  Fig.  3  dargestellte  Dampfschcere,  Patent  der  Kalker  Werkzeugmaschinen-Fabrik 
L.  W.  Breuer,  Schumacher  <fe  Co.  in  Kalk  bei  Köln  am  Rhein,  mit  Wasserübersetzung  zum 
Schneiden  warmer  Stahlblöcke  besteht  in  der  Hauptsache  aus  dem  von  unten  mit  Dampf  zu  führenden 
grofsen  Dampfcylinder  A,  dessen  Kolbenstange  B  Wasser  oder  eine  andere  Flüssigkeil  durch  den  Purapen- 
cylinder  C  nach  einem  Druckcylinder  D  prefst,  welcher  den  dabei  erzeugten  Druck  mit  Hülfe  des 
Stöfseis  E  direet  auT  das  Messer  F  überträgt.  Ein  oberhalb  der  Messerführung  befindlicher  kleiner 
Dampfcylinder  G  hebt  den  Stöfsel  E  mit  dem  Obermesser  wieder  in  die  Anfangsstellung  zurück. 

Ein  am  Cylinder  befindliches,  mittels  Handhebels  a  bewegbares  Dampfsteuerventil  6  ist  so 
eingerichtet,  dafs  der  durch  das  Rohr  c  eintretende  Dampf  abwechselnd  durch  das  Rohr  d  in  den 
Gegencylinder  G,  oder  durch  den  Kanal  e  in  den  Dampfcylinder  A  einströmen  und  auf  demselben 
Wege  auch  wieder  zurück  in  das  Ausströmungsrohr  f  gelangen  kann. 

Wird  nun  durch  Niederdrücken  des  Dampfsteuerhebels  a  der  Dampfzutrilt  zum  grofsen  Dampf- 
cylinder A  geöffnet,  so  gehl  der  Kolben  desselben  aufwärts  und  drückt  mittels  des  durch  die 
Kolbenstange  D  verdrängten  Wassers  den  Stöfsel  E  nebst  der  damit  verbundenen  Traverse  abwärts. 
Dabei  gleitet  die  feste  Rolle  der  letzteren  an  der  einen  Seile  des  Säbelhebels  /  und  zieht  infolge 
der  Form  dieses  Hebels  den  mit  Ueberdeckung  arbeitenden  Dampfschieber  b  wieder  hoch,  drosselt 
also  nach  Beginn  des  Schnittes  den  nach  dem  Dampfcylinder  A  gehenden  Dampf,  sperrt  ihn  sodann 
ab,  so  dafs  er  nur  noch  durch  Expansion  arbeitet,  und  steuert  endlich  bei  Vollendung  des  Schnittes 
selbstlhälig  ganz  um ,  öffnet  also  den  Dampfkanal  für  die  Ausströmung.  Umgekehrt  gleitet  beim 
Rückgang  der  Theile  die  verstellbare  Rolle  an  der  andern  Seite  des  Säbelhebels  l.  Ist  dieselbe  weit 
gestellt,  so  wird  der  Dampfschieber  b  so  weit  nach  unten  gedrückt,  bis  die  Ausströmung  geschlossen  ist. 

Da  inzwischen  der  grofse ,  durch  sein  Eigengewicht  frei  fallende  Dampfkolben  noch  nicht 
ganz  in  seiner  untersten  Stellung  angelangt  ist,  so  bildet  der  durch  das  Steuerventil  b  abgeschlossene 
Ausströmdampf  einen  elastischen  Buffer  für  den  Dampfkolben. 

Um  den  Betrieb  von  Pressen  durch  die  unmittelbare  Uebersetzung  der  Dampf-  und  Wasser- 
kolben den  verschiedenen  Zwecken  anzupassen,  sind  noch  eine  Reihe  von  Vorrichtungen  construirt 
und  durch  Patent  geschützt  worden.    Hierzu  gehört  die  Regelung  der  Geschwindigkeit  der  Kolben 
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durch  den  Wasseraustritt,  welche  durch  das  Anbringen  eines  Gegenkolbens  soweit  erfolgt,  dafs  beim 
plötzlichen  Aufhalten  des  Widerstandes,  z.  B.  beim  Schmieden  von  kaltem  Eisen,  der  sonst  unver- 
meidliche Stöfs  aufgehoben  wird. 

Um  nötigenfalls  eine  sehr  grofse  Hubzahl  in  gegebener  Zeit  zu  erzielen,  können  mehrere 
Uebersetzer  auf  eine  Presse  wirkend  angebracht  werden. 

Die  Firma  L.  W.  Breuer,  Schumacher  &  Co.  in  Kalk  hat  die  Ausföhrung  desselben 
nach  dem  Vorschlage  des  Vortragenden  übernommen  und  die  Einrichtung,  sowie  den  Bau  in  zweck- 
mäfsiger  Weise  den  verschiedenen  Anforderungen  des  EisenhQttenbetriebes  angepafst,  so  dafs  der- 
selbe dort  eine  weit  verbreitete  Einführung  gefunden  hat,  wie  u.  A.  die  Darstellungen  unter 
Fig.  6  zeigen. 

Die  doppelt  wirkende  Dampfpumpe  ohne  Schwungrad  und  Sammler  kann,  wie  bereits  er- 
wähnt, in  gleicher  Weise  wie  der  Uebersetzer  zur  Wirkung  gebracht  werden,  indessen  sind  dann 
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mehr  Ventile  im  Druckwasser  erforderlich  und  zwar  solche,  deren  Bewegung  durch  das  Kolben- 
spiel verursacht  wird,  deren  Verschleifs  also  mehr  Instandhaltung  bedingt.  Die  Hasswellsclte 
Schmiedepresse,  welche  bereits  vor  etwa  25  Jahren  in  österreichischen  Werken  zum  Schmieden 
von  Stahl  und  Schweifseisen  benutzt  wurde,  war  mit  einer  solchen  Pumpe  versehen,  deren  Un- 
vollkommenheiten  die  lange  Verzögerung  in  der  Einführung  dieses  Systems  theilweise  verursacht 
haben,  während  andererseits  der  Umstand,  dafs  die  Presse  für  die  Verarbeitung  von  Stahlblöcken 
zu  schwach  construirt  war,  wohl  die  Hauptschuld  daran  getragen  hat.  Unter  Benutzung  der  jetzt 
vorliegenden  Erfahrungen  kann  die  doppelt  wirkende  Dampfpumpe  wegen  ihres  geringen  Raum- 
bedarfes mancherlei  zweckmäfsige  Anordnung  ergeben. 

Die  Schmiedepresse  (Fig.  7),  nach  dem  Patent  der  Duisburger  Maschinenbau-Actien- 
Ge«el  1  sc  h  a  ft,  ist  mit  diesem  System  versehen  und  für  einen  Prefsdruck  von  100  t  bei  300  kg 
Wasserdruck  in  Form  eines  einständrigen  Dampfhammers  ausgeführt.  Der  Ständer  A  trägt  unter 
dem  Ambofs  oben  den  Dampfcylinder  B,  dessen  Kolben  mit  dem  hohlen  Prefsstempel  C  durch  eine 
doppelte  Traverse  D  verbunden  ist.  An  der  hinteren  Seite  des  Ständers  befindet  sich  der  Dampf- 
cylinder E,  welcher  die  zur  Erzeugung  des  hohen  Wasserdruckes  erforderlichen  Pumpen  F  und  G 
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in  Bewegung  setzt  und  mittels  Hebels  //  gesteuert  werden  kann.  Oben  auf  dem  Ständer  ist  das 
Wasserreservoir  J  angebracht,  das  zur  Speisung  der  Pumpen  und  zur  Aufnahme  des  gebrauchten 
Wassers  dient.  Durch  den  Schieber  K  wird  der  Dampf  sowohl  für  den  Hebecylinder,  wie  auch 
für  den  Pumpendampfcylinder  vertheilt. 

L  sind  die  Rohrleitungen  zur  Verbindung  der  Pumpe  resp.   des  Multiplicators  mit  dem 
hohlen  Prefsstempel. 
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Die  Neuheit  der  Conslruclion  gegen  andere  Arten  besteht  nun  erstens  darin,  dafs  der  bei 
der  Dampfhebemaschine  in  dem  Dampfcylinder  gebrauchte  Dampf  in  den  über  dem  Dampfkolben 
befindlichen  Raum  Obergefährt  werden  kann ,  theils  um  Dampf  zu  sparen ,  theils  um  die  Dampf- 
spannungen auf  beiden  Seiten  des  Kolbens  auszugleichen  resp.  durch  Anwendung  verschieden  grofser 
Kolbenfläcben  einen  beschleunigten  Rückgang  des  Stempels  zu  erzielen,  während  an  der  Maschine 
gleichzeitig  zur  Steuerung  der  doppelt  wirkenden  Druckwasserpumpe  ein  Differentialhebelwerk  vor- 
gesehen ist,  um  die  Bewegung  des  Stempels  derart  abhängig  von  der  Bewegung  des  Steuerhebels 
zu  machen,  dafs  jede  Stellung  des  letzteren  einer  ganz  bestimmten  Stellung  des  crsteren  entspricht, 
zweitens,  dafs  der  hohle  Prefsstempel  C  sich  in  ganz  besonders  starken  Führungen  zur  Aufnahme 
etwaiger  seitlicher  Druckkräfte  bewegt. 

Die  Presse  ist  seit  einigen  Monaten  in  Duisburg  in  Betrieb  und  arbeitet  tadellos. 

Die  Schmiedepresse,  nach  der  Construction  von  Trappen,  wird  durch  die  Märkische 
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft  in  Wetter,  Ruhr,  nach  der  Beschreibung  in  >Stahl  und 
Eisen«  1890,  Nr.  8,  S.  690,  mit  einer  ähnlichen,  jedoch  von  der  Presse  getrennten  Betriebspurape 
von  gleichem  System  versehen  und  ist  in  den  Werken  der  Firma  Skoda,  Pilsen,  in  Betrieb. 

Die  Schmiedepressen  sind  für  die  Verarbeitung  von  Stahlblöcken  erst  in  letzten  Jahren  zur 
allgemeinen  Ausführung  gelangt,  nachdem  die  Firma  Tan net  &  Walker,  Leeds,  durch  mehrfache 
Ausführungen  in  grofsen  Abmessungen  den  Beweis  geliefert  hatte,  dafs  dieselben  zum  Ersatz  der 
grofsen  Dampfhämmer  in  höchst  vortheilhafter  Weise  verwendbar  sind.  Nach  dem  Vorgehen 
mehrerer  englischer  Werke  ist  dieselbe  nunmehr  von  den  meisten  grofsen  Firmen,  welche  Stahl- 
schmieden besitzen,  in  Betrieb  genommen  worden.  Der  französische  Ingenieur  F.  Gautier  berichtete 
bereits  im  Jahre  1889  wie  folgt  über  die  Ausführungen  von  Schmiedepressen  von  Tannet  &  Walker 
unter  Angabe  des  Fallgewichts  der  durch  solche  zu  ersetzenden  Dampfhämmer,  und  besitzt  danach 
die  Firma  Krupp  in  Essen  eine  Presse  von  2000  t  Prefsdruck,  welche  einen  Hammer  von  75  t 
ersetzt,  während  eine  solche  von  4000  t  in  der  Ausführung  begriffen  ist.  Aus  den  weiteren  Ausführungen 
geht  hervor,  dafs  damals  bereits  etwa  12  grofse  Schmiedepressen  in  Betrieb  oder  bestellt  waren  und  solche 
von  1200  t  für  Hämmer  von  30  t  und  solche  von  4000  t  für  Hämmer  von  120  t  angewendet  werden. 

Der  Bochumer  Verein  für  Bergbau  und  G ufsstahlfabrication  in  Bochum  (Westfalen) 
ist  mit  dem  Bau  von  Schmiedepressen  in  der  Weise  vorgegangen,  dafs  zuerst  mehrere  kleinere 
Pressen  mit  einem  Prefsdruck  bis  zu  1000  t  und  dann  eine  solche  von  4000  t  hergestellt  wurden. 
Die  Einrichtung  derselben  wurde  mir  in  eingehender  Weise  gezeigt  und  fand  ich  hier  die  Be- 
stätigung des  eingangs  Gesagten,  dafs  durch  eine  zweckentsprechende  Construction  der  Steuerung 
die  Uebelstände  der  im  hohen  Wasserdruck  sich  bewegenden  Ventile  beseitigt  werden  können.  Wie 
die  nachstehende  Beschreibung  zeigt,  ist  dieses  wesentlich  dadurch  erzielt  worden,  dafs  die  Ventil- 
kegel mit  besonderen,  durch  Niederdruckwasscr  bewegten  Kolben  verbunden  sind,  welche  dieselben 
entweder  voll  öffnen  oder  ganz  schliefsen.  Die  Geschwindigkeit  des  Arbeitskolbens  der  Presse  wird 
dann  durch  eine  besondere  Drosselvorrichtung  geregelt,  welche  im  Hochdruckwasser  liegt.  Die 
Schmiedepressen  des  Bochumer  Vereins  sind  nach  dem  Patente  Nr.  45  323  von  Fritz  Baare- 
Bochum  (Fig.  8)  ausgeführt  und  für  3  verschiedene  Arbeitsdrucke  eingerichtet,  welche  sich  wie  1:2:3 
verhalten.  Der  Durchmesser  des  unteren  Theils  des  Prefskolbens  beträgt  930  mm,  diejenige  des 
oberen  Theils  530  mm.  Bei  einem  Wasserdruck  von  600  Atmosphären  würde  der  gröfste  Druck 
demnach  4075  t  oder  nach  Abzug  des  durch  die  beiden  Hebekolben  nach  oben  gerichteten  Drucks 
rund  4000  t  betragen.  Die  Hebecylinder  stehen  mit  einem  Accumulator  von  50  Atm.  Druck  in 
Verbindung,  so  dafs  nach  Oeffnung  des  Auslafsventils  der  Steuerung  der  Prefskolben  nach  oben 
steigt.  Der  Hub  der  letzleren  beträgt  1500  mm  und  genügt  derselbe  für  die  gröfsten  vorkommenden 
Schmiedeslücke.  Ein  Heben  und  Senken  des  oberen  Theils  der  Presse,  wie  solches  bei  den  von 
der  Firma  Tannet  <fc  Walker  gebauten  Pressen  geschieht,  ist  bei  der  Baareschen  Construction  nicht 
erforderlich,  da  selbst  bei  der  niedrigsten  Stellung  der  Kolben  noch  immer  eine  genügende  Führung 
im  Cylinder  behält.  An  dem  unteren  Kolben  ist  die  Dichtungsmanschelle  durch  eine  leicht  weg- 
nehmbare Stopfbüchse  zugänglich.  Ebenso  können  die  Manschetten  am  oberen  Theil  des  Kolbens 
nach  Entfernung  des  Cylinderdeckels  schnell  und  mühelos  ausgewechselt  werden.  Es  müssen  dort 
2  Manschetten,  eine  welche  nach  oben,  und  eine  welche  nach  unten  dichtet,  vorhanden  sein. 
Da  dieser  Deckel  ein  bedeutendes  Gewicht  besitzt,  so  ist  ein  hydraulischer  Krahn  angebracht, 
welcher  denselben  hebt  und  zur  Seite  bewegt.  Eine  Drehung  der,  den  oberen  Sehmiedcsattel 
tragenden  Traverse  wird  durch  die  beiden  an  dem  unleren  Ende  noch  260  mm  starken  Hebe- 
kolben verhindert.  Das  Auswechseln  des  unteren  Schmiedesattels  geschieht  in  leichter  Weise  dadurch, 
dafs  derselbe  mittels  der  Hebekolben  bis  über  Flur  gehoben  und  durch  einen  der  beiden  Schmiede- 
krähne  seitwärts  weggezogen  wird.  Der  obere  Holm,  welcher  in  2  Theilen  von  gegossenem  Stahl 
hergestellt  ist,  hat  ein  Gewicht  von  64  t.  Der  ebenfalls  aus  Stahlgufs  gefertigte  Prefscylinder  wiegt 
in  bearbeitetem  Zustand  35  t  und  wurden  zum  Gusse  desselben  57  t  Stahl  verwandt. 
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Fig.  8.   Sehmiedepresao.    Pat.  Ba.ire. 


Die  Steuerung  der  Presse,  welche  in  der  Patentschrift 
Nr.  48  945  im  Princip  beschrieben  ist,  hat  den  grofsen  Vor- 
theil, dafs  mittels  eines  einzigen  Steuerhebels  der  Prefskolben 
mit  dem  kleineren  Druck  von  50  Atm.  auf  das  Schmiedestück 
gesetzt  wird,  dann  den  hohen  Druck  empfingt  und  schliefslich 
wieder  in  die  Höhe  bewegt  wird.  Der  Ausschlag  am  Hebelgriff 
beträgt  hierbei  nur  600  mm  und  die  aufzuwendende  Kraft  etwa 
5  kg,  so  dafs  ein  kleiner  Junge  in  bequemer  Stellung  ohne  Er- 
müdung die  Steuerung  bedienen  kann.  Die  Bewegung  der  Ventile 
mittels  Wasserdrucks  anstatt  durch  die  Hand  hat  ferner  den 
Vortheil,  dafs  die  Gröfse  und  der  Hub  derselben  nicht  beschränkt 
ist.  Dadurch  kann  der  Durch  flu  fs  des  Wassers  auf  eine  verhältnifs* 
mäfsig  geringe  Geschwindigkeit  gebracht  werden ,  was  für  die 
Haltbarkeit  der  Ventile  von  günstigem  Einflufs  ist.  Neben  dem 
Steuerhebel  befindet  sich  ein  weiterer  kleinerer  Hebel,  durch  den 
die  Querschnitte  der  beiden  Zuflufsleitungen  zum  Prefscylinder 
regulirt  werden.  In  der  mittleren  Stellung  des  Hebels  sind  beide 
Leitungen  geöffnet,  so  dafs  die  Presse  mit  dem  gröfsten  Druck 
arbeitet.  Durch  eine  Verstellung  des  Hebels  nach  links  wird  ein 
Ventil  in  der  Leitung  zum  kleinen  Cylinder  geschlossen,  so  dafs 
nur  der  mittlere  Druck  zur  Verwendung  kommt.  Ein  Ausschlag 
nach  rechts  schliefst  die  Leitung  nach  dem  unleren  Cylinder  und 
bewirkt  den  kleinsten  Druck.  Es  kann  demnach  je  nach  Bedarf 
in  jedem  Augenblick  die  Grörse  des  Drucks  verändert  werden. 
Hierdurch ,  sowie  durch  die  Verwendung  von  Füllwasser  von 
geringcrem  Druck  (50  Atm.)  während  des  Schmiedens  wird  eine 
bedeutende  Kraftersparnifs  erreicht,  so  dafs  für  die  Presse  von 
4000  t  bei  600  Atm.  Wasserdruck  eine  Zwillingspumpe  mit  Dampfcylindern  von  nur  760  mm  Durchm. 
und  920  mm  Hub  genügt.  Der  hierzu  gehörige  Accumulator  hat  einen  Durchmesser  von  225  mm 
und  einen  Hub  von  3  m  und  ist  nach  dem  Patent  von  Prött  und  Seelhof  ausgeführt.  Das  Ab- 
stellen und  Anlassen  der  Pumpe  wird  durch  den  Accumulator  in  der  höchsten  und  tiefsten  Stellung 
selbstthätig  bewirkt. 

Die  Anordnung  der  Presse  mit  den  zugehörigen  Erahnen  und  Oefen  (siehe  Tafel  III  in  Nr.  3 
1892  von  »Stahl  und  Eisen«)  ist  nach  derjenigen  der  grofsen  Hammerschmiede  in  Bochum  aus- 
geführt und  ist  in  gleicher  Weise  in  neuester  Zeit  auch  von  Terni  angenommen  worden.  Die 
Laufkrahne,  welche  sich  um  die  Mitte  der  Presse  und  auf  einem  Ringgeleise  von  33  m  Durch- 
messer bewegen,  haben  gegenüber  den  parallel  bewegten  manche  Vortheile.  Bei  letzteren  mufs 
während  des  Schmiedens  der  ganze  Krahn  hin  und  her  gefahren  werden,  während  bei  dem  Bochumer 
System  nur  die  leichte  Katze  bewegt  wird. 

Der  Stand  des  Krabnführers  auf  einer  geringen  Höhe  über  der  Flur  ist  ein  sehr  günstiger 
und  erleichtert  das  Verständnifs  der  Zeichen,  nach  welchen  die  Bewegungen  der  Krahne  ausgeführt 
werden  müssen.  Der  Betrieb  der  Krahne  erfolgt  durch  Druckwasser  von  50  Atm.,  wodurch  das 
Heben  und  Senken  der  Last  mittels  unmittelbar  wirkender  Kolben,  welche  in  senkrecht  stehenden, 
fahrbaren  Cylindern  gehen,  in  einfachster  und  sicherster  Weise  ausgeführt  werden.  Die  Anzahl  der 
Oefen  beträgt  vorläufig  vier  und  sind  für  weitere  zwei  Oefen  die  Fundamente  vorhanden.  Die 
Gruppirung  der  Oefen  ist  für  die  Bedienung  derselben  mittels  der  Krahne,  wegen  der  verhällnifs- 
mäfsig  geringen  Entfernung  von  der  Presse,  eine  sehr  günstige  und  werden  die  Arbeiter  von  der 
ausstrahlenden  Wärme  der  Oefen  trotzdem  nicht  belästigt.  Zum  Wenden  der  Schmiedestücke 
während  des  Schmiedens  dienen  zwei  Wellenleitungcn,  auf  welchen  verschiebbare  Kettentrommeln 
angebracht  sind  und  welche  durch  Wassermotoren  beirieben  werden.  Dieselben  können  ebenfalls 
zum  Herausziehen  der  Schmiedeslücke  aus  den  Oefen  henulzl  werden. 

Das  zum  Betrieb  der  Krahne  und  der  Presse  nölhige  Druckwasser  von  50  Atm.  wird  durch 
eine  Zwillingspumpe  mit  Dampfcylindern  von  460  mm  Durchmesser  und  700  Hub  geliefert. 
Der  dazu  gehörige  Gewichts- Accumulator  hat  einen  Durchmesser  von  450  mm  und  einen  Hub 
von  3,5  m. 

Schliefslich  ist  noch  zu  erwähnen,  dafs  als  Reserve  eine  zweite  600-Atm. -Pumpe,  eine 
zweite  50-Atm.-Purape  und  ein  zweiter  Luflaccumulator  vorhanden  sind.  Einer  längeren  Betriebs- 
störung der  Presse  ist  demnach  möglichst  vorgebeugt.  Die  Steuervorrichtung  Patent  48  945  (Eig.  9  a — f) 
bezweckt,  die  zum  Steuern  der  Schmiedepresse  angewendeten  Ventile  leicht,  schnell  und  stofsfrei 
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beweglich  zu  machen.  Zu  dem  Zwecke  wird  jedes  derselben  mit  einem  Kolben  in  Verbindung 
gesetzt,  auf  welchen  niederer  Wasserdruck  wirkt,  welcher  durch  einen  Schieber  von  Hand  steuer- 
bar ist.  Da  auf  diese  Weise  sich  jedes  Steuerventil  ganz  öffnet,  so  inufs  die  Geschwindigkeit  des 
Prefskolbens  auf  andere  Weise  regulirbar  gemacht  werden  und  geschieht  dieses  dadurch,  dafs  ein 


Fig.  9b.  Fig.  9d.  Fi«.  9f. 


entlasteter  Drosselschieber  in  die  Druckwasserleitung  eingeschaltet  wird,  welcher  ebenfalls  von  Hand 
leicht  bewegbar  die  Wasser-  und  Kolben-Geschwindigkeit  nach  Bedarf  regulirt. 

Fig.  9a  stellt  in  schematischer  Weise  die  Gesammtanordnung  der  ganzen  Anlage  dar,  während 
Fig.  9b  den  Wasserdruckschieber  in  drei  verschiedenen  Stellungen,  Fig.  9c  eine  beispielsweise 
Ausführungsform  des  Drosselschiebers,  Fig.  9d  eine  ebensolche  für  die  Steuerventile  zeigt,  und 
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in  den  Fig.  9e  und  9f  der  Wasserdruckschieber  im  Zusammenhang  mit  dem  Drosselschieber, 
welche  beide  gemeinsam  bewegt  werden,  zur  Darstellung  gelangt  ist. 

In  Fig.  9  c  sind  B  und  C  Kraftsammlcr,  aus  welchen  der  Cylinder  der  hydraulischen  Presse  A 
gespeist  wird.  Der  Kraftsammler  Ii  enthält  Druck wasser  von  niederem  Druck  (50  Atm.),  welches 
zum  Füllen  des  Prefscylinders  oder  zum  Vordrücken  des  Prefskolbens  verwendet  wird,  während 
der  Kraftsammler  C  zur  Ausübung  des  eigentlichen  Arbeitsdruckes  dient  und  deshalb  höher  belastet 
ist  (500  Atm.).  ab  c  sind  die  Steuerventile.  Durch  b  gelangt  das  Wasser  von  50  Atm.,  durch  c 
das  Wasser  von  500  Atm.  in  den  Prefscylinder,  während  durch  a  das  gebrauchte  Druckwasser 
wieder  aus  dem  Prefscylinder  abgelassen  werden  kann.  Die  Aufwärtsbewegung  des  Prefskolbens 
wird  dadurch  bewirkt,  dafs  der  Mantelraum  unter  einer  ringförmigen  Fläche  desselben  mit  einem 
der  Kraftsammler  fortwährend  in  Verbindung  bleibt.  Diese  Aufwärtsbewegung  kann  auch  durch 
einen  über  dem  Prefscylinder  oder  durch  zwei  neben  demselben  angebrachte  besondere  Hebecylinder 
erfolgen.  Die  Handhabung  der  Steuerventile  ab  e  geschieht  nicht  direet,  sondern  durch  den  Ver- 
theilungsschieber  d,  welcher  vermittelst  eines  Handhebels  h  bewegt  wird.  Das  Oeffnen  und  Schliefsen 
der  Steuerventile  erfolgt  durch  den  niederen  Druck  mit  Hülfe  kleiner  Cylinder  (Fig.  9  d).  Dieselben 
stehen  mit  dem  Vertheilungsschieber  d  durch  die  Leitungen  «  v  w  in  Verbindung.  Der  Eintritt  des 
zum  Steuern  benutzten  Druckwassers  in  den  Vertheilungsschieber  erfolgt  durch  die  Leitung  p,  der 
Austritt  durch  die  Leitung  q. 

Der  Vertheilungsschieber  d  enthält  zwei  Muscheln,  welche  hinter-  oder  nebeneinander  ange- 
ordnet sein  können.  In  den  Schieberspiegel  münden  drei  Kanäle,  welche  je  mit  dem  Kaum  m 
der  Steuerventile  in  Verbindung  stehen.  Der  Eintritt  des  Steuerwassers  in  den  Schieberkasten  des 
Vertheilungskastens  erfolgt  bei  p,  der  Austritt  bei  q. 

Zum  Steuern  der  Presse  ist  es  erforderlich,  dafs  jedes  der  drei  Ventile  beliebig  geöffnet 
werden  kann,  während  die  beiden  anderen  geschlossen  bleiben.  Andererseits  müssen  alle  drei 
Ventile  geschlossen  bleiben  können,  sobald  der  Prefskolben  unverändert  in  seiner  Lage  gehalten 
werden  soll.  Die  Ventile  sind  aber  geschlossen  —  es  erfolgt  also  ein  Stillstehen  des  Prefskolbens  — 
wenn  in  den  Raum  m  Druckwasser  von  50  Atm.  gelangt,  und  dieses  geschieht,  sobald  der  ent- 
sprechende Kanal  des  Schieberspiegels  durch  den  Schieber  nicht  gedeckt  ist,  dagegen  wird  dasjenige 
Ventil  geöffnet,  dessen  zugehöriger  Kanal  durch  die  Schiebermuscheln  mit  dem  Austrittskanal  q 
in  Verbindung  gebracht  wird. 

Der  Schieber  ist  in  Fig.  9  b  mit  I,  II  und  III  in  seineu  drei  Hauptstellungen  bezeichnet.  Bei 
der  Stellung  I  ist  das  Rücklatifvenül,  bei  II  das  Ventil  für  50  Alm.  und  bei  III  das  Ventil  für 
500  Alm.  geöffnet,  während  jedesmal  die  beiden  anderen  Ventile  geschlossen  bleiben.  Bei  einer 
Zwischenstellung  zwischen  I  und  II  bezw.  zwischen  II  und  III  sind  alle  drei  Ventile  geschlossen. 

Die  Ventile  öffnen  sich  bei  ihrer  Bewegung  jedesmal,  der  ihnen  gestalteten  Hubhöhe  ent- 
sprechend, und  es  ist  schwierig,  diese  in  einfacher  Weise  während  der  Bewegung  des  Prefskolbens 
zu  vergröfsern  oder  zu  verkleinern.  Die  Geschwindigkeit  des  Prefskolbens  ist  deshalb  bei  gleichem 
Widerstand  nicht  veränderlich. 

Für  die  Benutzung  der  Presse  kann  es  aber  wünschenswert  werden,  dafs  eine  solche  Ver- 
änderung der  Bewegungsgeschwindigkeit  leicht  und  beliebig  erfolgen  kann.  Dieses  wird  vollkommen 
durch  einen  oben  schon  erwähnten  Drosselschieber  g,  Fig.  9  c,  erreicht.  Derselbe  steht  bei  r  mit 
den  Steuerventilen  a  b  und  c  und  bei  s  durch  Bohrleitungen  mit  der  Presse  in  Verbindung.  Der 
Drosselschieber  und  der  Wasserdruckschieber  werden  beide  durch  einen  Handhebel  bewegt,  wie 
dieses  durch  die  Fig.  9e  und  f  verdeutlicht  ist.  Der  Drosselschicber  ist  vollkommen  entlastet  und 
kann  deshalb  leicht  bewegt  werden.  Derselbe  wirkt  in  der  Weise,  dafs  gleichzeitig  mit  oder  auch 
kurz  nach  dem  Oeffnen  eines  jeden  der  Steuerventile  a  b  oder  c  eine  allmähliche  Verbindung  mit 
der  Presse  A  erfolgt.  Hierdurch  wird  es  ermöglicht,  sowohl  das  Niedergehen  des  Kolbens  bei 
einem  Drucke  von  50  oder  500  Atm.,  als  auch  die.  Abwärtsbewegung  des  Kolbens  beliebig  schnell 
oder  langsam  erfolgen  zu  lassen.  Bei  der  beschriebenen  Anordnung  ist  besonders  darauf  Bedacht 
genommen,  dafs  die  an  dem  Hebel  auszuübende  Kraft  eine  sehr  geringe  sei,  damit  die  Bewegung 
des  Prefskolbens  mit  um  so  gröfserer  Sicherheit  und  Genauigkeit  ausgeführt  werden  kann.  Dieser 
Zweck  wird  vollkommen  erreicht,  indem  die  Abmessungen  des  Wasserdruckschiebers  auf  ein  sehr 
geringes  Mafs  reducirt  werden  können,  da  die  Bewegung  des  vollkommen  entlasteten  Drosselschiebers 
nur  geringe  Kraftanwendung  erfordert. 

Die  horizontale  Schmiedepresse  (Fig.  5)  habe  ich  ausgehend  von  der  Ansicht  construirt,  dafs 
diese  Anordnung  die  Zugänglichkeit  des  ganzen  Werkzeuges  für  die  Bewegung  des  Schmiedestückes, 
das  Auswechseln  der  Hammer-  und  Ambofstheile,  sowie  der  Instandhaltung  wesentlich  erhöht  und 
die  Anlagekosten  verringert. 

A  Kurbelwelle  mit  Schwungrad  und  Antrieb  von  einer  Dampfmaschine,  B  Schubstange  zur 
Uebersetzung  der  Kurbelbewegung  auf  den  kleinen  Treibkolben  C,  welcher,  im  grofsen  Prefscylinder/? 
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gehend,  den  Vorschub  des  Arbeitskolbens  E  bewirkt.  Dieser  trägt  den  Hammer  F,  dem  gegenüber 
der  Ambofs  G  befestigt  ist.  Zwischen  beiden  hängt  das  Schmiedestück  I  in  Ketten  an  den  Krahn- 
rollen  II.  Die  Kahmenplatten  K  bestehen  aus  gewalztem  Stahl,  sind  auf  den  Fundament  rahmen  L  be- 
festigt und  tragen  den  Cylinder  D  und  den  Ambofs  O.  Der  im  Cylinder  h  gehende  kleine  Kolben  N  wird 
durch  einen  Handhebel  mit  niederem  Wasserdruck  gesteuert  und  bewegt  den  Prefskolben  E,  indem 
gleichzeitig  das  Rückschlagventil  0  gehoben  wird,  wenn  E  zurückgehen  und  frei  fallen  gelassen 
wird,  wenn  E  vorgeschoben  werden  soll;  P  und  Q  sind  die  Zu-  und  Ablafsrohre  für  den  niederen 
Wasserdruck.  Das  Füllen  des  grofsen  Prefscylinders  D  geschieht  durch  Wasser  aus  einem  Hoch- 
behälter. R  R  sind  Stollen,  welche  auf  Hebetischen  angebracht  werden,  um  beim  Strecken  das 
Vorschieben  des  Schmiedestückes  in  leichterer  Weise  zu  bewirken,  als  dieses  durch  die  Schmiede- 
krahne geschehen  kann.  Die  Hammer-  und  Ambofseinsätze  werden  vermittelst  letzterer  ausgewechselt. 

Um  die  seitliche  Schwankung  des  Gerüstes  der  Schmiede- 
pressen aufzuheben,  welche  die  verticalen  Säulen  gestatten 
und  welche  bei  jeder  seitlichen  Druckwirkung  des  Prefs- 
kolbens  eintritt,  habe  ich  nach  (»Stahl  und  Eisen«  Nr.  12, 
1889,  Seite  1044)  die  Schrägstellung  derselben  vorgeschlagen, 
Fig.  loa.  Fig.  iob.  Fig.  loe.     wodurch  gleichzeitig  der  obere  Träger  fortfällt,  indem  die 

Zugbolzen  an  dem  Deckel  des  Prefscylinders  angreifen. 
Die  verlicale  Presse  von  F.  W.  Walker  (»Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  11)  beruht  auf  gleichen 
Grundsätzen  und  ist  in  England  im  September  1890  patentirt  worden. 

Die  Schmiedepresse  von  B.  Walker,  Hunslet-Leeds,  ist  besonders  zu  dem  Zwecke  eingerichtet, 
Stahlblöcke  in  rechteckigen  Querschnitten  auszurecken,  und  besteht  aus  einer  senkrechten  und  einer 
wagerechten  Presse  a  und  6,  welche  dicht  hintereinander  liegen.  Die  senkrechte  Presse  a  hat  einen 
feststehenden  Ambofs  c.  Der  Prefsbär  d  hängt  an  8  Kolben  e,  die  entsprechend  dem  verlangten 
Druck  einzeln  oder  alle  unter  Druck  gesetzt  werden.  Vermittelst  der  stets  unter  Wasserdruck 
stehenden  Kolben  f  wird  der  Bär  d  hochgehalten,  wenn  Prefsdruck  nicht  gegeben  wird.  Die  wage- 
rech|e  Presse  b  hat  ebenfalls  einen  festliegenden  Ambofs  g  und  einen  vermittelst  8  Wasscrdruck- 
kolben  beweglichen  Prefsbär  h.  Um  das  Schmiedestück  zwischen  der  wagerechten  und  senkrechten 
Presse  bin  und  her  zu  führen,  ruht  es  auf  2  Wagen  »',  die  je  auf  einem  besonderen  Geleise  k 
laufen.  Letztere  sind  freitragend  an  den  oben  geführten  Wasserdruckkolben  /  befestigt,  die  be- 
ständig unter  Wasserdruck  stehen,  so  dafs  sie  das  Schmiedestück  vom  Ambofs  abheben,  wenn 
Prefsdruck  nicht  gegeben  wird.  Infolgedessen  kann  dasselbe  leicht  über  den  Ambofs  c  hinweg- 
geschoben werden.  In  jedem  Geleise  k  sind  2  Rollen  m  angeordnet ;  ferner  ist  unter  diesen  im 
Fundament  eine  Kettentrommel  n  gelagert,  über  welche  Trommel  i»  und  Rollen  m  eine  an  den 
Wagen  »  befestigte  endlose  Kette  gelegt  ist.  Durch  Hin-  und  Hrrdrehen  dieser  Trommel  »  ver- 
mittelst zweier  hydraulischer  Flaschenzüge  o  können  demnach  die  Wagen  i  hin  und  her  geschoben 
werden. 

Bei  der  Construction  der  4000 -t- Schmiedepresse  von  Chatillon  &  Commentry  (»Stahl 
und  Eisen«  Nr.  2,  1892)  wird  die  seitliche  Wirkung  des  Prefskolbens  nicht  auf  die  Säulen  und 
das  Gerüst  übertragen,  sondern  auf  die  zwischen  den  Säulen  in  tief  liegenden  Cylindern  gehenden 
Tauchkolben  zum  Heben  der  Traverse  und  des  Prefskolbens,  eine  Einrichtung,  welche  bei  ge- 
nügender Stärke  der  letzteren  wohl  ihren  Zweck  erfüllen  wird,  aber  den  Uebelstand  hat,  dafe  sie 
den  Raum  zwischen  den  Säulen  versperrt  und  daher  eine  um  so  gröfsere  Entfernung  derselben 
voneinander  bedingt. 

Bezüglich  der  Wirkung  der  Presse  im  Vergleich  zum  Hammer,  so  ist  dieselbe  für  die  Ver- 
arbeitung von  Flufseisen  günstiger,  weil  die  Wirkung  unbedingt  den  ganzen,  unter  dem  Prefskolben 
stehenden  Theil  eines  Blockes  treffen  mufs,  denn  wenn  der  Druck  nicht  genügt,  um  den  Widersland 
desselben  zu  überwinden,  so  mufs  der  Kolben  stehen  bleiben.  Es  mufs  daher  die  in  Fig.  10a 
gezeichnete  Figur  als  Prefswirkung  entstehen,  während  der  Hammer  im  günstigsten  Falle  diejenige 
nach  Fig.  10b  erzeugt,  wenn  dessen  Fallmoment  genügt,  um  den  ganzen  Blockquerschnitt 
zusammenzudrücken.  Es  ist  aber  ein  Uebelstand  der  Hammerwirkung,  dafs  eine  solche  auch  dann 
ausgeübt  wird,  wenn  der  Hammer  für  den  Blockquerschnitt  zu  leicht  ist,  indem  dann  nur  die 
Oberfläche  bearbeitet  wird  und  die  Figur  10c  entsteht.  Die  dadurch  bedingte  ungleich mäfsige  Ver- 
dichtung des  Gefüges  wirkt,  wie  leicht  erklärlich,  höchst  schädlich  auf  die  Festigkeit  des  Stahls 
und  es  sind  infolgedessen  erfahrungsmäfsig  schon  oft  Brüche  von  Schmiedestücken  veranlafst  worden. 

Die,  in  der  Beschreibung  der  Presse  von  Chatillon  &  Commentry,  Berechnung  zur 
Bestimmung  der  Druckwirkung  einer  Presse  im  allgemeinen  ist  nicht  recht  verständlich,  während 
nach  dem  Versuche  des  Ingenieure  Chomienue  ein  warmer  Stahlcylinder  von  100  mm  durch 
eine  Presse  von  80  t  zusammengedrückt  wird,  was  mit  anderen  Erfahrungen  übereinstimmt,  wo- 
nach 10  kg/qmm  dazu  erforderlich  sind. 

IV.«  3 
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Im  allgemeinen  wird  angegeben,  dals  die  Presse 
bei  gleichem  Dampfverbrauch  das  Doppelte  an  Ge- 
wicht der  Erzeugung  von  Schmiedestücken  in  gleicher 
Arbeitszeit  liefert  als  ein  entsprechender  Dampf- 
hammer, was  dadurch  erklärbar  wird,  dafs  ein 
Theil  der  Schlagwirkung  derselben  in  das  Fundament 
übergeht,  während  der  Druck  der  Presse  ganz  zur 
Wirkung  auf  das  zu  schmiedende  Stück  gelangt. 

Die  Frage,  ob  die  Presse  als  Ersatz  für  die 
Blockwalze  geeignet  sei ,  ist  noch  unentschieden. 
Nach  dem  Erfolge  einer  solchen,  welche  ich  vor 
zwei  Jahren  bei  den  Clarence  Works,  Middles- 
borough,  besichtigte,  schien  die  Beantwortung  nicht 
ungünstig  auszufallen,  da  dieselben  bei  1200  t 
Prefsdruck  etwa  50  bis  60  t  rechteckig  vor* 
geschmiedeter  Blöcke  und  Brammen  in  einer  Schicht 
lieferte.  Infolge  der  bis  jetzt  erzielten  Fortschritte 
dürfte  die  Leistung  wohl  auf  HO  t  gestiegen  sein, 
und  würde  dieses  dem  Verhältnifs  der  Anlagekosten 
in  etwa  entsprechen,  indem  die,  etwa  das  dreifache 
kostende  Blockwalze  auch  eine  um  so  gröfsere 
Erzeugung  hat.  Die  Presse  hat  dagegen  den  Vor- 
theil ,  dafs  sie  sämmtliche  rechteckige  Querschnitte 
ohne  Veränderung  der  Arbeitsstücke  herstellt,  während 
die  Anzahl  derselben  für  je  ein  Paar  Blockwalzen 
eine  beschränkte  ist,  was  namentlich  für  die  Her- 
stellung von  Brammen  zu  Blechen  in  Betracht 
kommt ;  wenn  es  sich  aber  um  die,  im  Walzwerks- 
betriebe meist  gebrauchten  nahezu  quadratischen  Quer- 
schnitte von  vorgewalzten  Blöcken  handelt,  so  dürfte 
doch  die  Blockwalze  in  Bezug  auf  Dampfverbrauch 
und  Löhne  noch  für  lange  den  Vorzug  behalten. 
"•  Besondere  Einrichtungen  lür  Schmiedepressen  zum 

Ersatz  von  Blockwalzen  sind  in  den  Pressen  von  B.  Walker  in  Leeds,  »Stahl  und  Eisen« 
Nr.  3,  1891,  S.  248,  und  Ch.  Davy  in  Sheffield,  »Stahl  und  Eisen«-  Nr.  6,  1890,  dargestellt. 

Eine  Presse  von  besonderer  Bedeutung  für  den  Hültenbetrieb  ist  diejenige  zum  Verdichten  von 
flüssigem  Stahl  in  der  Coquille  von  VVilworth,  Manchester  (Fig.  11),  welche  ich  bei  einem  Besuche 
des  Stahlwerks  in  Bethlehem,  Nordamerika,  in  Betrieb  sah.  A  Prefscylinder,  B  Tauchkolben, 
C  Wagen,  auf  welchem  die  gefüllte  Coquille  unter  die  Presse  gefahren  wird ,  D  4  hohle  Säulen 
zur  Verbindung  von  A  mit  dem  vertical  beweglichen  Holm  E,  welcher  vermittelst  von  Druck- 
wasser getriebener  Kolben  gehohen  und  durch  Ringe  F  an  D  befestigt  wird,  (r  Kolben  zum  Ab- 
schlufs  der  Coquille  bei  dem  von  unten  erfolgenden  Druck  auf  den  flüssigen  Stahl. 

Der  Druck  beträgt  nach  Prof.  Howe,  Boston  (The  Metallurgy  of  Steel),  von  10  bis  30  kg 
a.  d.  qmm  des  Blockes.  Derselbe  wird  bis  zur  Erstarrung  unterhalten  und  bewirkt  Verdichtung 
des  Stahls  in  vollkommener  Weise.  Die  Coquille  hat  Vorrichtungen  zum  Auslassen  der  Gase, 
welche  während  des  Druckes  in  grofser  Menge  entweichen. 

(Zum  Schlüsse  drückt  der  Vortragende  allen  Firmen,  welche  ihn  durch  Mittheilungen  über 
ihre  Erfahrungen  im  Betriebe  von  Pressen  und  Erlaubnifs  zur  Einsichtnahme  in  denselben  für  die 
Abfassung  des  Berichtes  unterstützt  haben,  seinen  wärmsten  Dank  aus.)*    [Lebhafter  Beifall.] 

Vorsitzender:  Ich  darf  wohl  in  Ihrem  Namen  Hrn.  Daelen  Dunk  aussprechen  für  die 
überaus  sorgsame  Ausarbeitung,  die  er  hier  zum  Vortrag  gebracht  hat.  Ich  eröffne  nunmehr  die 
Discussion.    Hr.  Gerdau  hat  das  Wort. 

Hr.  Gerdau -Düsseldorf:  Ich  erlaube  mir,  Ihre  Aufmerksamkeit  noch  einen  Augenblick  in 
Anspruch  zu  nehmen,  um  Ihnen  zwei  Pressen  vorzuführen,  welche  von  der  hiesigen  Firma 
Haniel  &  Lueg  gebaut  werden.  Die  Zeil  war  etwas  knapp,  um  dieselben  noch  in  den  Vortrag 
des  Hrn.  Daelen  aufzunehmen.  Die  eine  dieser  Pressen  ist  für  Accumulatoren-,  die  andere  für 
directen  Dampfbetrieb  mittels  Dampfmultiplicator  eingerichtet.** 

*  Der  Vortrag  des  Herrn  Daelen  sollte  auch  dem  Meeting  des  American  Institute  of  Mining  Engineers 
am  16.  Febr.  d.  J.  vorgelegt  werden. 

*•  Es  folgt  alsdann  eine  Beschreibung  dieser  Pressen  durch  Hrn.  Gerdau,  welche  wir  in  einer  der 
nächsten  Ausgaben  nebst  Zeichnung  ausführlich  wiedergeben  werden.  Die  Hed. 
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Hr.  Daelen:  Ich  beziehe  mich  nuf  die  von  Hrn.  Gerdau  beschriebene  Presse  mit  unmittelbar 
über  dem  Prefscylinder  angebrachtem ,  nach  unten  wirkendem  Dampfwasserdruckübersetzer  und 
erwidere  auf  die  Bemerkung,  es  sei  bei  dem  genannten  Uebersetzer  schwierig,  den  Kolben  während 
des  Hubes  an  irgend  einem  bestimmten  Punkte  festzuhalten,  dafs  dieses  bei  dem  von  unten  nach 
oben  getriebenen  Kolben  erfahrungsmäfsig  durchaus  nicht  zutrifft ,  es  hat  sich  im  Gegenthcil 
erwiesen,  dafs  z.  B.  bei  Richtpressen  für  Panzerplatten  und  Träger  das  Stillsetzen  so  genau 
erfolgt,  dafs  die  gewünschte  Durchbiegung  nicht  um  '/s  Millimeter  überschritten  wird.  Den  nach 
unten  getriebenen  Kolben  ebenso  genau  zu  steuern  und  still  zu  setzen,  ist  jedenfalls  schwierig,  und 
die  dazu  etwa  erforderlichen  besonderen  Vorrichtungen  sind  umständlicher  Natur,  so  dafs  dieselben 
dem  Uebersetzer  seine  wesentlichste  Eigenschaft,  die  Einfachheit,  benehmen.  Das  Gleiche  gilt  von 
der  in  Vorschlag  gebrachten  Einrichtung,  den  vollen  Hub  des  Prefskolbens  durch  mehrere  Hübe 
des  Uebersetzerkolbens  zu  erzeugen;  am  einfachsten  bleibt  die  Einrichtung  stets,  wenn  ein  Hub 
des  letzteren  genügt,  um  die  vorgeschriebene  Prefsarbeit  zu  liefern,  und  nur  in  Ausnahmefällen,  wie 
u.  a.  die  für  Fried.  Krupp  in  Essen  gelieferte  Presse  von  5000  t  zum  Biegen  der  Panzerplatten 
gebildet  hat,  werden  zwei  gekuppelte  Uebersetzer  angebracht.  Für  Blockscheeren  bis  zu  den  gröfsten 
Abmessungen  bat  bis  jetzt  der  einfache  Uebersetzer  genügt,  freilich  erhält  derselbe  dann  eine 
bedeutende  Höhe,  welche  stellenweise  8  m  überschreitet.  Der  Grund  dafür  liegt  in  der  Ein- 
richtung, die  Kolbenstange  so  lang  zu  machen,  dafs  der  im  Dampfcylinder  gehende  Theil  nicht  in 
den  Wassercylinder  gelangt,  weil  durch  die  Wärme  desselben  dort  eine  schnelle  Zerstörung  des 
Lederstulpes  bewirkt  wird.  Diese  Erfahrung  dürfte  bei  der  von  Hrn.  Gerdau  vorgezeigten  Con- 
struetion  auch  noch  gemacht  werden  und  ist  auch  nicht  zu  erwarten,  dafs  der  Dampfkolben  so 
dicht  ist,  dafs  nicht  Dampf  durchströmt  und  den  Prefscylinder  erwärmt.  Die  Anordnung  ist  ja 
sonst  wegen  ihrer  scheinbaren  Gedrungenheit  sehr  verführerisch  und  habe  ich  aus  diesem  Grunde 
dieselbe  vor  6  Jahren  den  HH.  L.  VV.  Breuer,  Schumacher  &  Co.  zum  Betriebe  von  Block- 
scheeren vorgeschlagen,  mufste  aber  aus  obigen  Gründen  und  namentlich  wegen  der  zu  grofsen 
Höhe  davon  Abstand  nehmen. 

Hr.  6erdau:  Hr.  Daelen  hat  erwähnt,  dafs  eine  Hemmung  des  Prefsstempels  während  des 
Hubes  nicht  so  leicht  möglich  sei.  Es  dürfte  aber  keine  grofsen  Schwierigkeiten  machen, 
dies  dadurch  zu  erzielen,  dafs  man  den  Dampfmultiplicator  oben  absperrt  bezw.  Abdampf 
giebt,  und  die  beiden  Kückzugscylinder  für  den  Prefsstempel  einsetzt,  dann  steht  die  Presse 
still.  Was  nun  die  Höhe  anbetrifft,  so  ist  es  eben  ein  Vortheil  dieses  Apparats,  dafs  die- 
selbe eine  geringere  sein  kann,  weil  man  den  Hub  selber  einstellen  kann.  Der  Hub  des 
Dampfniultiplicators  braucht  also  nicht  so  grofs  zu  sein,  während  der  Hub  des  Prefscylinders  ein 
bedeutend  gröfserer  sein  darf. 

Hr.  Daelen:  Gerade  an  den  letzten  Punkt  anschließend,  welchen  Hr.  Gerdau  hervorgehoben 
hat  bezüglich  der  Höhe,  möchte  ich  bemerken,  dafs  bei  dem  ersten  Druckübersetzer,  den  wir  her- 
stellten, die  Kolbenstange,  welche  als  Treibkolben  diente,  nur  so  lang  war,  dafs  zwischen  dem 
Ende  des  Dampf-  und  dem  Anfang  des  Pumpencylinders  ein  nur  sehr  kurzes  Stück  von  der  Kolben- 
stange vorbanden  war,  und  da  zeigte  sich  bald,  dafs  man  damit  gar  nicht  arbeiten  konnte,  denn 
es  war  unmöglich,  die  Lederdichtung  der  Stopfbüchse  zum  Halten  zu  bringen.  Die  Kolbenstange 
wird  allmählich  warm,  und  durch  die  Reibung  wird  die  Wärme  noch  erhöht,  so  dafs  es  unbedingt 
nothwendig  ist,  die  Kolbenstange  so  laug  zu  machen,  wie  ich  das  schon  vorhin  gezeigt  habe. 
Wenn  Sie  einen  derartigen  Treibapparat,  der  eine  mittlere  Höhe  von  H  m  erreicht,  oben  auf  eine 
Schmiedepresse  setzen  wollen,  so  möchte  »las  wohl  ganz  unmöglich  sein.  Ich  halte  nämlich  eine 
Einrichtung,  wie  Hr.  Gerdau  sie  hier  gezeichnet  hat,  schon  aus  dem  Grunde  für  schwer  ausführbar, 
weil  ein  Dampfkolben  doch  niemals  so  vollkommen  dicht  ist,  dafs  er  als  Abschlufs  gegen 
Dampf  dienen  kann. 

Hr.  Gerdau:  Was  den  letzten  Punkt  betrifft,  welchen  Hr.  Daelen  anführte,  dafs  man  den 
Cylinder,  welcher  am  einen  Ende  offen  ist,  nicht  durch  den  Kolben  dampfdicht  abschliefsen  könne, 
so  möchte  ich  nur  darauf  hinweisen,  dafs  z.  JB.  bei  den  Brownschen  Dampf krahnen  die  obere 
Cylinderseite  ebenfalls  offen  ist  und  dafs  auch  hier  kein  Dumpf  unter  dem  Kolben  heruntertrilt. 
Wir  haben  Ausführungen  gemacht,  wo  der  Dampf  unter  Iii  Atmosphären  unter  dem  Kolben  steht 
und  bei  oben  offenem  Cylinder  absolut  kein  Dampf  herauskommt.  Eine  Schwierigkeit  ist  da  also 
nicht  vorhanden. 

Was  ferner  das  Abdichten  der  Kolbenstange  betrifft,  so  haben  wir  eine  Anlage  mit  Dampf- 
accumulatoren  ausgeführt,  die  ganz  unter  denselben  Verhältnissen  steht,  und  wo  Dampfcylinder  und 
Prefscylinder  eher  noch  kürzer  zusammengebaut  sind  und  bei  der  wir  gar  keine  Schwierigkeit 
gehabt  haben ,  sie  dicht  zu  halten.  Es  geschieht  das  zwar  nicht  durch  Lcderdichtung ,  sondern 
durch  metallische  Packung  und  Baumwolldichtnng. 
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Hr.  Klönne-Dortmund :  Bei  der  Amerikareise  habe  ich  eine  hydraulische  Pressenanlage  gesehen, 
die  wesentlich  anders  als  eine  der  hier  beschriebenen  arbeitete. 

Auf  den  Edge  Moor  Bridge  Works  in  Edge  Moor  (in  Delaware,  zwischen  Philadelphia  und 
Wilmington)  stand  eine  Schmiedepresse,  welche  die  Gclcnkbolzenaugen  (eye-bars)  für  die  Gc- 
lenkbrückcn  amerikanischen  Systems  an  die  gewalzten  Flachstäbe  prefste.  Eine  schnelllaufende 
Dampfmaschine  von  300  Pferdekräften,  System  Westinghouse,  trieb  eine  Transmissionswelle  und 
an  dieser  hingen  5  doppelt  wirkende  Zwillingspumpcn  mit  je  2  sehr  grofsen  Schwungrädern. 
Diese  drückten  das  Wasser  ohne  Accumulalor  direct  in  eine  Rohrleitung  zu  den  Pressen.  Die 
Pumpen  arbeiteten  conlinuirlich  und  waren  automatisch  so  gesteuert,  dafs  sie  unbeansprucht  im 
„ Leeren"  arbeiteten.  Beansprucht  übten  sie  zunächst  einen  vorher  bezeichneten  geringeren  Druck 
von  etwa  35  Atmosphären  aus,  und  nachdem  dieser  gewirkt  hatte,  setzte  plötzlich  die  ganze  Cenlri- 
fugalkraft  der  an  den  Pumpen  angebrachten  schweren  Schwungräder  ein  und  gaben  dann  einen 
Druck  von  etwa  300  Atmosphären.  Die  hydraulische  Presse  besteht  aus  4  Cylindem,  von  denen 
ein  verticaler  etwa  860  mm  (34")  Durchmesser  hat. 

Aufserdem  sind  horizontal  links  und  rechts  2  Cylinder  von  275  mm  (11")  angebracht  und 
vorne  zum  Stauchen  des  Flacheisens  ein  solcher  von  609  mm  (24").  Der  grofse  Cylinder  giebt 
bei  300  Atmosphären  einen  Druck  von  1750  t  und  die  2  kleineren  von  je  185  l,  der  vordere  24"- 
Cylinder  875  t.  Die  Gesammtpresse  übt  also  in  einem  Moment  einen  Druck  auf  das  zu  bearbeitende 
Schmiedestück  aus  von  3000  t.  Diese  Prefsanlage  ist  schon  zu  den  gröfseren  zu  rechnen,  weil 
sie  aufserordentlich  schnell  arbeitet.  Auf  derselben  werden  in  Ostündiger  Schicht  bei  13  Mann 
Bedienung  40  000  kg  »eye-bars«  fix  und  fertig  hergestellt. 

Die  Arbeitsmanipulation  ist  folgende:  Zum  Wärmen  der  auf  Mafs  gewalzten  Flacheisen  sind 
gröfscre  mit  Wind  betriebene  Wärrnöfen  angebracht.  Der  Flacheisenstab  wird  zunächst  in  eine 
unter  dem  grofsen  verticalen  Cylinder  stehende  Form  gelegt  und  mit  dem  grofsen  Cylinder  festge- 
halten. Dann  prefst  der  vor  dem  Stab  stehende  609  mm-  (24"-)  Cylinder  den  Kopf  an  den  Stab. 
Dieser  wird  natürlich  eine  wellenförmige  und  formlose  Masse.  Darauf  drücken  die  beiden  seitlich 
horizontal  angebrachten  Cylinder  die  Seitenfaijon  und  darauf  dann  sämmlliche  Pressen,  unter  vollem 
Druck  einsetzend,  das  Auge  momentan  und  eiglatt  fertig. 

Die  Fabrication  ist  mit  grofser  Sachkenntnifs  und  Sorgfalt  durchgeführt. 

Neben  der  Presse  steht  ein  Hartgufswalzenpaar,  dessen  Zapfen  mit  Zähnen  versehen  sind;  diese 
werden  durch  eine  Zahnstange,  welche  ebenfalls  durch  Hydraulik  bewegt  wird,  gedreht  und  ziehen 
das  Flacheisen  mit  dem  fertigen  Auge,  also  dem  eye-bar,  zwischen  ihren  polirten  Hartwalzen  durch. 
Diese  Walzen  werden  durch  Hydraulik  auf  einem  bestimmten  Abstand  gehalten  und  deshalb  mufs 
das  Auge  genau  die  Stärke  des  Flacheisens  haben  und  wird  das  Auge  so  glatt,  als  wenn  es  auf  der 
Fraismaschine  bearbeitet  wäre.  Es  können  20  und  30  Augen  nebeneinander  auf  einen  Bolzen 
geschnürt  werden,  ohne  dafs  auch  nur  ein  Papierstreifen  zwischen  die  durch  sie  gebildeten  Charniere 
geschoben  werden  könnte.  Schweifseiserne  Augen  macht  man  am  Auge  50  %  stärker  als  im 
Flacheisen-Querschnitt,  flufseiserne  40  %,  und  es  darf  auch  niemals  ein  Bruch  im  Auge  erfolgen, 
vielmehr  stets  im  vollen  Querschnitt. 

Die  Maschine  ist  durch  den  alten  Hrn.  Seilers  von  der  weltbekannten  Werkzeugmaschinen- 
fabrik und  Transmissionenfirma  Seilers  Sc  Co.  in  Philadelphia  construirt,  der  auch  Präsident  des 
Aufsichtsraths  der  Edge  Moor  Bridge  Works  ist.  Hr.  Seilers  und  der  sehr  liebenswürdige  Director 
der  Brückenbauanstalt,  Hr.  Morse,  theiltcn  mir  mit,  dafs  man  die  halbe  Zugkraft  von  Eisen  und 
Stahl  als  erforderliche  Stauchkraft  rechne.  Nach  den  Angaben,  die  ich  dort  erhielt,  rechnete  ich 
indefs  einen  Stauchdruck  von  8,4  kg  und  von  16,80  kg  zum  Festhalten  a.  d.  qmm  aus.  Als  ich 
dort  war,  prefste  man  gerade  an  Flacheisen  von  8"  X  2ljV  =  200  X  62,5  mm  Augen  von 
500  mm  Durchmesser.  Die  Manipulation  pro  »eye-bar«  dauerte  3  Minuten.  Man  rechnete  durch- 
schnittlich 200  »eye-bars«  pro  Tag. 

Die  Rohrverbinduugen ,  Krümmer  u.  s.  w.  bestehen  aus  viereckig  geschmiedeten  Blöcken,  in 
welchen  die  Durchlässe  gebohrt  sind.  Obgleich  man  aufser  mit  dem  Leergang  mit  Drücken  von 
35  und  300  Atm.  arbeitet  und  dieser  hohe  Druck  plötzlich  einsetzt,  waren  die  relativ  grofsen 
Rohrleitungen  im  grofsen  und  ganzen  doch  gut  dicht. 

Die  nicht  unbedeutenden  Slöfse  (durch  das  plötzliche  Einsetzen  der  grofsen  Kraft)  waren 
durch  besonders  starke  Ausführungen  unschädlich  gemacht. 

Ich  halte  diese  hydraulische  Gelenkbolzen-Augen-Prefsanlage  für  die  allerbeste  von  den 
vielen  verschiedenen  Systemen,  die  uns  gezeigt  wurden  und  welche  ich  ausfindig  machen  konnte. 
Keine  andere  hat  auch  nur  annähernd  die  quantitative  und  qualitative  Leistung. 

Vorsitzender:  Da  sich  Niemand  weiter  zum  Worte  gemeldet  hat,  so  schliefse  ich  die  Dis- 
oussion  und  ertheile  das  Wort  Hrn.  Generaldirector  Haar  mann  zu  seinem  Vortrage. 
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Ueber  die  Verwendnng  von  Eisen  und  Holz  im  Eisenbahnoberbnu. 

Hr.  Generaldircctor  A.  Haarmann-Osnabrück:  M.  H. !  Vor  Jahresfrist  glaubte  ich  von  dieser 
Stelle  aus  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttcnleutc  in  Aussicht  stellen  zu  dürfen,  dafs  ich  in  wenigen 
Monaten  die  Ergebnisse  meiner  Arbeiten  über  die  Geschichte  des  Eisenbahngeleises  auf  den  Tisch 
des  Hauses  würde  legen  können.  Ganz  so  schnell  bin  ich  nun  freilich  damit  nicht  fertig  geworden, 
und  erst  im  November  des  vorigen  Jahres  konnte  das  fragliche  Buch  der  Oeffentüchkeit  übergeben 
werden.  Die  auch  hier  wieder  gemachte  Erfahrung  lehrt ,  dafs  es  nicht  leicht  ist ,  für  geschicht- 
liche Forschungen  einen  vorausbestimmten  Liefertermin  pünktlich  einzuhalten.  Wenn  man  schon 
am  Abschlüsse  zu  stehen  glaubt,  taucht  immer  noch  aus  dem  Dunkel  der  Vergangenheit  irgend 
etwas  bis  dahin  Uebersehenes  auf,  das  der  Vollständigkeit  wegen  nicht  unberücksichtigt  bleiben 
darf;  und  wahrend  man  mit  der  Sichtung  und  zusammenhängenden  Darstellung  des  Erforschten 
beschäftigt  ist,  hat  unsere  schnelllebige  Zeit  schon  wieder  eine  Menge  von  neuen  Erscheinungen  zu 
verzeichnen,  deren  Beachtung  sich  ebenfalls  als  unerläfslich  erweist.  Die  sich  daraus  ergebenden 
Schwierigkeiten  hat  auch  wohl  schon  mancher  Büchcrschrciber  von  Beruf  empfinden  müssen. 

Inzwischen  habe  ich,  wenn  auch  verspätet,  mein  Wort  dem  Verein  gegenüber  eingelöst,  indem 
ich  mein  Werk  über  »die  Geschichte  des  Eisenbahngeleises"  im  November  v.  J.  in  die 
Hände  des  Herrn  Vorsitzenden  niederlegte.  Wenn  dem  Buche,  trotz  ernsten  Strebens  nach  Voll- 
kommenheit, noch  mancherlei  Mängel  anhaften  dürften,  so  hofTe  ich  doch,  dafs  der  dafür  betbätigte 
gute  Wille  auch  in  unserm  Vereine  einige  Anerkennung  finden  wird.  Im  übrigen  hege  ich  den 
Wunsch,  dafs  sich  meine  Arbeit  im  Laufe  der  Zeit  der  zweckgemäfseren  Ausgestaltung  unserer 
wichtigsten  Verkehrestrafse  und  vor  Allem  auch  dem  heimischen  Eisen-  und  Stahlgewerbe  als 
förderlich  erweisen  möge. 

Ich  hatte  ursprünglich  die  Absicht,  meinem  vorwiegend  der  construetiven  Ausbildung  des 
Eisenbahngleises  gewidmeten  Geschichtswerke  einen  Anhang  beizugeben,  in  welchem  ein  Rückblick 
auf  die  allmähliche  Entwicklung  der  für  Eisenbahngeleise  verwendeten  Baustoffe  geworfen  werden 
sollte.  Um  nicht  eine  beträchtliche  Verzögerung  in  der  Herausgabe  des  Buches  eintreten  zu  lassen, 
mufste  ich  mich  aber  entschliefsen,  diesen  Anhang  einstweilen  zurückzustellen.  Um  so  mehr  dürfte 
es  daher  angezeigt  erscheinen,  Ihnen  Einiges  über  die  Verwendung  von  Eisen  im  Eisenbahnoberbau 
schon  heute  mitzutheilen. 

Ich  bin  mir  sehr  wohl  bewufst,  dafs  eine  erschöpfende  Darlegung  der  Verwendung  von  Eisen 
und  Holz  im  Eisenbahngeleise  im  Rahmen  eines  sich  etwa  über  die  Zeit  einer  Stunde  erstreckenden 
Vortrages  unmöglich  ist,  und  bitte  von  vornherein,  eine  derartige  Absicht  nicht  bei  mir  voraus- 
zusetzen. Es  kann  mir  nur  daran  liegen,  —  und  ich  hoffe,  dafs  ich  damit  auch  die  Ihnen  am 
meisten  interessante  Seite  der  schon  öfter  in  unseren  Versammlungen  erörterten  Oberbaufrage 
herausgegriffen  habe  -  in  gewisser  Ergänzung  meiner  Geschichte  der  Geleise  Construclionen  den 
Nachweis  zu  liefern ,  dafs  vor  Allem  der  Eisenbahntechniker  bestrebt  war  und  ist ,  die  brennende 
Oberbaufrage  mit  weitgehender  Zuhülfenahme  des  Eisens  und  Stahls  im  Oberbau  jeder  Gestalt 
einer  möglichst  gedeihlichen  Lösung  entgegenzuführen. 

Indem  ich  hierbei  darauf  verzichte,  zu  erörtern,  welcher  besonderen  Construction,  welchem 
bestimmten  System  etwa  die  Zukunft  gehören  dürfte,  werde  ich  mehr  der  volkswirtschaftlichen 
Seite  des  uns  beschäftigenden  Themas  gerecht  zu  werden  versuchen. 

M.  H. !  Aus  der  Geschic  hte  des  Eisenbahngleises  geht  hervor,  dafs  schon  sehr  häufig  sowohl 
Anhänger  des  Principe  der  ununterbrochenen  Schienenunterstützung,  des  Langschwellensystems, 
als  auch  Anhänger  der  unterbrochenen  Schienenunterstützung,  des  Querschwellen-  und  Einzel- 
schwellen-Systems,  mit  der  Einführung  gewisser  eiserner  Oberbauarten  das  Ziel  erreicht  zu  haben 
glaubten.  Und  doch  hat  nicht  selten  schon  kurze  Zeit  nach  der  freudigen  Ueberzeugung  von  einem 
sicheren  Erfolge  die  unerbittliche  Logik  der  praktischen  Erfahrung  den  Beweis  erbracht ,  dafs 
manches  neu  aufgekommene  System  in  der  Regel  weit  überschätzt  worden  war.  Auch  ich  habe 
dies  mehrfach  erfahren  müssen.  Es  ist  allerdings  schon  ein  Jahrzehnt  her,  dafs  ich  in  einer  etwas 
zu  rosigen  Auffassung  es  wagen  *u  dürfen  glaubte,  meinem  Freunde  Brauns  und  anderen  Genossen 
bei  einem  geselligen  Zusammensein  die  Wette  vorzuschlagen,  dafs  in  einer  bestimmten,  nicht  zu 
fernen  Zeit  der  eiserne  Langschwellen  -  Oberbau  zur  ausschliefslichen  Verwendung  auf  preufsischen 
Hauptbahnen  gelangt  sein  werde.  So  schnell  schiefsen  nun  aber  die  Preufsen  nicht,  und  die  Sache 
hat  sich  in  Wirklichkeit  anders  gestaltet. 

Das  ist  eben  die  bekannte  Schwäche  der  Erfinder,  dafs  sie,  sobald  kaum  die  ersten  Ein- 
gelegt sind,  laut  zu  kakeln  anfangen  in  der  Meinung,  ihre  Leistungen  würden  niemals  zu  übertreffen 
sein.  Mit  der  Zeit  wird  man  jedoch  bescheidener  und  läfst  dann  auch  eine  ruhige  Beurtheilung 
abweichender  Ansichten  Anderer  eintreten. 
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M.  H.!  Schritt  für  Schritt  hat  sich  das  Eisen  seine  jetzige  Stellung  im  Eisenbahnoberbau 
unter  stetem  Kämpfen  und  Ringen  erobern  müssen.  Aber  sein  Siegeslauf  ist  von  vornherein  ein, 
wenn  auch  langsanier,  doch  stets  erfolgreicher  gewesen,  und  er  wird,  defs  bin  ich  überzeugt,  auch 
in  Bezug  auf  die  Schwellenfrage  diese  Richtung  einhalten. 

In  den  ursprünglichsten  Spurbahnen ,  jenen  vor  2  bis  3  Jahrhunderlen  in  Bergwerken  des 
Harzes  und  der  englischen  Kohlenbezirke  aufgekommenen  Holzgestängen,  kam  Eisen  überhaupt 
noch  nicht  vor;  diese  bestanden  einschliefslich  der  Stifte,  mit  denen  die  Holzscliienen  auf  die  Holz- 
schwellen befestigt  wurden ,  ganz  und  gar  aus  Holz.  Kommen  doch  noch  heute  abseits  vom 
grofsen  Verkehr  in  Stein-  und  Lehmgruben  Holzgeleise  vor,  welche  keinen  einzigen  eisernen  Nagel 
enthalten.  Unser  Osnabrücker  Geleise-Museum  besitzt  ein  solches  höchst  interessantes 
Geleisestück  nehst  Weiche  und  Wagen  aus  Brad  in  Siebenbürgen. 

Seine  erste  Verwendung  im  Spurgeleise  fand  das  Eisen  ungefähr  um  die  Mitte  des  17.  Jahr- 
hunderts, jedenfalls  nicht  vor  1630,  und  auch  dann  erst  in  aufscrordentlich  bescheidenem  Umfange, 
in  Form  von  schmiedeisernen  Nägeln  und  Stiften.  Später,  im  Beginn  des  18.  Jahrhunderts,  finden 
wir  dünne  Blechstreifen,  mit  denen  die  hölzernen  Schienen  an  den  unmittelbar  befahrenen  Stellen 
benagelt  wurden ;  und  hier  tritt  zum  erstenmal  die  Inanspruchnahme  des  Eisens  als  reibungs- 
mindernden  Schutzmittels  auf.  An  die  Ausnutzung  seiner  Tragfähigkeit  dachte  damals  noch 
Niemand ;  es  hätte  aber  auch  Niemand  diesen  Gedanken  verfolgen  können,  weil  der  Preis  des  Eisens 
im  Vergleich  zu  dem  des  Holzes  ein  ganz  ungeheuerlicher  war.  Deshalb  suchte  man  anfänglich 
wenigstens  die  Gleichmäfsigkeit,  Härle  und  Glätte  des  Eisens  auszunutzen  und  wandle  es  in  Gestalt 
von  dünnen  Beschlägen  für  die  Holzgeleise  an.  Solchergestalt  hat  dann  das  Schmiedeisen  ein 
halbes  Jahrhundert  hindurch  seine  bescheidene  Aufgabe  im  Bahngeleise  erfüllt. 

Auch  die  im  Jahre  1784  durch  Henry  Cort  gemachte  Erfindung  des  Puddelns  oder  Flamm- 
ofenfrischens vermochte  vorerst  der  Verwendung  des  Eisens  im  Bahngeleise  keinen  nennenswerthen 
Vorschub  zu  leisten ,  zumal  mittlerweile  dem  Schmiedeisen  ein  erfolgreicher  Nebenbuhler  in  dem 
Gufseisen  erwachsen  war.  Der  erste  regelmäfsige  Hochofenbetrieb  mit  Koks  als  Brennmaterial  war 
allerdings  in  England  bekanntlich  1735  in  Gang  gekommen;  aber  der  hohe  Preis  des  erzeugten 
Roheisens  und  dessen  geringe  Bruchfestigkeit  hatten  seine  Verwendung  für  den  Geleisebau  auf- 
gehalten. Ein  im  Jahre  1767  plötzlich  eingetretener  Preisniedergang  gab  sodann  einem  Hüttenmann, 
auf  den  Colebroke-Dale- Werken,  Reynolds,  zu  dem  Versuche  Anlafs,  die  bis  zum  Eintreten 
besserer  Preise  aufzustapelnden  Eisenbarren  in  solche  Formen  zu  giefsen,  dafs  sie  als  gufseherne 
Geleisebeläge  dienen  konnten.  Diese  schweren  Beläge  aus  Gufseisen  hielten  sich  erheblich  besser 
als  die  weicheren  und  schwächeren  schmiedeisernen  Beschlagbändcr.  Der  damit  erbrachte,  kaum 
erwartete  Beweis,  dafs  jenem  Material  vermöge  seiner  gröfseren  Härte  und  Gestaltungsfähigkeit 
beträchtliche  Vorzüge  vor  dem  zwar  zäheren,  aber  bei  den  nolhgedrungen  geringen  Abmessungen 
aufscrordentlich  biegsamen  und  weit  theureren  Schmiedeisen  innewohnten,  hatte  zur  Folge,  dafs  das  Gufs- 
eisen für  einige  Jahrzehnte  fast  ausschliefslich  die  Herrschaft  erlangte.  Aber  es  zeigte  sich  auch  damals 
schon  in  der  denkbar  urwüchsigsten  Form,  dafs  die  in  ein  Geleise  gesteckte  gröfsere  Masse  dessen 
Stabilität  und  Lagerfestigkeil  in  entsprechender  Weise  erhöht  und  dafs  ein  massiger  Oberbau  den 
Betriebsbeanspruchungen  ungleich  besser  zu  widerstehen  vermag,  als  ein  construeti*  gleicher,  aber 
leichterer  Oberbau.  Sehr  wesentliche  Verdienste  um  die  rasche  Verbreitung  der  gufseisernen  Schienen  in 
englischen  Hütten-  und  Bergwerksgeleisen  hat  sich  Benjamin  Curr  erworben,  welcher  nicht  nur 
die  Schienen  der  freien  Geleise  zu  Trägern  mil  hoch  stehendem  Spurrand  ausbildete,  sondern  auch 
sehr  sinnreiche  Weichen  Construclionen  erdacht  und  in  einer  in  Sheffield  im  Jahre  1797  erschienenen 
Broschüre  gewissenhaft  beschrieben  hat,  Constructionen ,  welche  noch  heute,  nach  100  Jahren, 
unsere  Bewunderung  beanspruchen  dürfen. 

M.  H. !  Es  war  das  18.  Jahrhundert  in  gewissem  Sinne  für  den  Hüttenmann  eine  glücklichere 
Zeit  als  das  unsrige.  Die  Gonstructeure  und  sonstigen  Interessenten ,  welche  sich  damals  um  die 
Geleiseausbildung  überhaupt  bekümmerten,  zerfielen  noch  nicht  in  zwei  Lager:  dasjenige  der 
Erzeuger  und  dasjenige  der  Verbraucher,  welche  sich,  bewufst  oder  unbewufst,  gegenseitig  hätten  das 
Leben  sauer  machen  können.  Oeffentliche  Bahnen  gab  es  noch  nicht,  wenngleich  die  Vorlheile 
der  auschliefslich  in  Fabriken ,  Hütten-  und  Bergwerken  benutzten  Geleise  bereits  vor  100  Jahren 
so  deutlich  in  die  Erscheinung  getreten  waren,  dafs  vereinzelt,  zuerst  1794  für  die  Linie  Cardiff- 
Merthyr-Tydfil ,  beim  englischen  Parlament  um  die  Genehmigung  zum  Bau  öffentlicher  Linien 
nachgesucht  wurde.  Die  Eisenbahngeleise  blieben  zu  jener  Zeit  auf  die  Beförderung  von  Kohlen 
und  anderen  Gütern  beschränkt.  Wer  auf  seinem  Besitz  eine  Bahn  anzulegen  gedachte,  baute  sie 
nach  eigenem  Ermessen  und  brauchte  insbesondere  auch  sein  Urthcil  über  die  Gebrauchs- 
fähigkeit des  Holzes  oder  Eisens  durch  keinerlei  Rücksichten  auf  die  Ansichten  oder  Vorschriften 
Anderer  beeinflussen  zu  lassen.    Kurz,  die  Eisenbahnleute  waren  eben  die  Eisenhüttenleute  selbst. 
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Ich  bin  nun  leider  nicht  in  der  Lage,  Ihnen  über  das  Verhältnis  der  Verwendung  des  Eisens 
gegenüber  dem  Holze  in  den  Geleisen  des  18.  Jahrhunderts  irgendwelche  auch  nur  einigermaßen 
wahrscheinliche  Angaben  zu  machen.  Es  hatte  Niemand  ein  Interesse  daran,  eine  Statistik  über 
diese  Dinge  zu  führen.  Darin  sind  wir  heute  allerdings  glücklicher  gestellt,  denn  bekanntlich  ist 
inzwischen  von  den  Eisenbahnen,  und  zwar  von  den  deutschen  Verwaltungen  an  der  Spitze,  eine 
Statistik  geschaffen,  welche  Jedem,  der  sich  für  die  Entwicklung  des  Eisenbahnwesens  oder  irgend 
eines  Zweiges  desselben  interessirt,  weitgehende  Aufschlüsse  giebt.  Uebrigens  verdankt  das  Eisen 
seine  Ueberlegenheit  über  andere  Materialien  erst  der  im  Beginn  unseres  Jahrhunderts  erkannten 
Möglichkeit,  das  Schmiedeten  in  geeignet  profilirten  Walzstäben  zu  Fahrschienen  zu  formen. 
Berkinshaw  gelang  es  im  Jahre  1820,  auf  dem  Wege  des  Walzverfahrens  hochkantig  profilirte, 
schmiedeiserne  Schienen  herzustellen,  welche  in  höherem  Grade  als  alle  bis  dahin  in  den  ver- 
schiedensten Profilen  in  Gebrauch  gekommenen  gufseisernen  Schienen  die  Betriebslasten  der  Eisen- 
bahnen aufzunehmen  imstande  waren. 

Die  ersten  Schienen  dieser  Art  sind  versuchsweise  bei  den  ersten  von  George  Stephenson 
erbauten  Locomotiveisenbahnen  Stocklon-Darlington  und  Liverpool-Manchester  in  den  Jahren 
1825  und  1829  zur  Anwendung  gelangt.  Der  Umstand,  dafs  diese  Bahnen  in  der  Hauptsache 
als  Musterbahnen  angesehen  wurden ,  erklärt  es ,  dafs  von  da  ab  gewalzte  profilirte  hochstegige 
Schienen  bei  europäischen  Bahnen  die  Regel  bilden.  Nur  Nordamerika  machte  hiervon  eine 
Ausnahme,  indem  es,  veranlafst  durch  seinen  Holzreichthum  einerseits  und  durch  die  hohen  Kosten 
des  Bezuges  englischer  Schienen  andeierseits,  an  der  älteren  Geleiseconstruction  mit  auf  Holzlang- 
träger genagelten  Flacheisen,  sogenannten  Flachschienen,  vorerst  festhielt.  So  selbstverständlich 
schon  um  die  Milte  des  4.  Jahrzehnts  die  Verwendting  schmiedeiserner  Schienen  war ,  so  wenig 
Gründe  hätten  dafür  vorgelegen,  auch  für  die  Unterlagen  der  Schienen,  für  die  Schwellen,  dasselbe 
Material  zu  wählen.  Bestrebungen  in  dieser  Richtung  traten  erst  kurz  vor  1850  hervor,  als  in 
verschiedenen  Ländern  thcils  wirtschaftliche,  theils  technische  Erwägungen  den  Ersatz  der  Holz- 
und  Steinschwellen  durch  eiserne  nahe  legten.  Bemerkenswerth  ist  die  Thatsache,  dafs  mit  ähnlich 
langsamen  Schritten,  wie  sich  etwa  100  Jahre  vorher  die  Einführung  des  Eisens  für  die  Fahr- 
schienen vollzogen  halte,  um  dieselben  Jahrzehnte  in  unserm  Jahrhundert  das  Eisen  mit  ganz  all- 
mählich wachsendem  Erfolge  sich  um  die  Herrschaft  als  Material  für  die  Schwellen  zu  bewerben 
beginn.  Meines  Erachtens  liegt  in  diesem  verzögerten  Fortschreiten  für  uns  Hüttenleute  kein  Grund 
zu  irgendwelcher  Besorgnifs.  Berücksichtigt  man  die  zahlreichen,  auf  national-wirthschaftlichem 
und  auf  technischem  Boden  erwachsenden  Bedenken ,  die  sich  in  Gemeinschaft  mit  dem  Hang  am 
Hergebrachten  der  Einführung  eines  ungewohnten  Materials  stets  entgegenstellen,  so  kann  man  sich 
sicherlich  über  diesen  bedachtsamen,  hin  und  wieder  sprungweisen  Gang  der  Dinge  in  unserm  Falle 
nicht  wundern.  Der  Bureaukratismus,  welcher  stets  geneigt  ist,  nach  der  Schablone  zu  verfahren 
und  die  Verantwortlichkeit  für  Neuerungen  sich  möglichst  vom  Leibe  zu  halten ,  übl  ja  auch  auf 
diesem  Gebiete  einigen  Einflufs  aus,  hat  aber  sonst  bei  uns  keine  grüfsere  Bedeutung  als  im  Auslande 
und  —  wie  ich  das  beobachten  konnte  —  bis  zu  einem  gewissen  Grade  selbst  im  freien  Amerika. 
Im  übrigen  gtebl  die  Statistik  einen  Ueberblick  über  die  Bewegung,  welche  die  Anwendung  von  Eisen 
und  Stahl  im  Bahngeleise  genommen  hat.  Um  hierüber  ein  möglichst  zutreffendes  Bild  zu  gewinnen, 
ist  es  nolhwendig,  sich  zuvörderst  die  Längenausdehnung  der  Eisenbahnen  im  allgemeinen  zu  ver- 
gegenwärtigen. 

Die  Gesammteisenbahnlänge  in  allen  Ländern  und  Erdtheilen  zusammengenommen  betrug 

Ende  des  Jahres  1830  rund        380  km 
,      1850    .       38  000  , 
.      1870    ,     222  000  , 
1890     ,     665  000  . 

Sie  hat  sich  in  zwanzigjährigen  Zeitabschnitten  demnach  von  1830  bis  1850  mehr  als 
verhundertfacht,  von  1850  bis  1870  versechsfacht  und  von  1870  bis  1S90  verdreifacht.  Die  Ver- 
hältnifszahl  der  Gesammtlänge  ist  also,  auf  zwanzigjährige  Zeiträume  vertheilt,  beträchtlich  herunter- 
gegangen, was  sich  aus  dem  entsprechend  gewaltigen,  absoluten  Zuwachs  erklärt,  nämlich: 

1830  bis  1850    ....      37670  km 

1850    ,    1870     ....    184000  , 

1870  ,1890  ....  443000  , 
Der  zwanzigjährige  Zuwachs  war  also  von  1850  bis  1870  rund  fünfmal  so  grofs  wie  in  den 
zwei  vorhergehenden  Jahrzehnten,  und  von  1870  bis  1890  rund  zwei  und  ein  halb  mal  so  grofs 
als  von  1850  bis  1870.  Ich  verzichte  darauf,  weitere  Betrachtungen  hieran  zu  knüpfen.  Wer  aber 
etwa  der  hin  und  wieder  verlautbarten  Meinung  sein  sollte,  dafs  die  Ausdehnung  der  Eisenhahnen 
sich  so  ziemlich  auf  dem  heuligen  Stande  erhalten  werde,  dafs  insbesondere  die  Hauptbahnlinien 
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nunmehr  gebaut  seien  und  dafs  es  sich  im  wesentlichen  jetzt  nur  noch  darum  handeln  könne, 
secundäre  und  tertiäre  Zufuhrbahnen  zu  bauen,  den  müfsten  schon  diese  wenigen  Zahlen  überzeugen, 
dafs  wir  mindestens  noch  mitten  in  der  Entwicklung  stehen.  Von  der  gesaramten  Eisenbahnlänge  der 
Welt  kommt  zur  Zeit  allerdings  erst  ein  geringer  Theil  auf  den  ganz  eisernen  Oberbau.  Eine 
Uebersicht  aus  dem  Jahre  1889  giebt  an,  dafs  die  verschiedenen  Erdtheile  wie  folgt  am  eisernen 
überbau  betheiligt  sind: 


Gesammte  in 
d»*n  Berichten 

erwähnte 
Geleisel&nge 

km 

Eiserner 

Länge 
km 

Oberbau 

Procent  der 
Gesammt- 
länge 

212  502 

16  447 

7.74 

8  370 

2  076 

24,80 

17  121 

299 

1.75 

30  742 

14  978 

48,75 

■ 

313  541 

6  098 

1,94 

Summe  bezw.  Durchschnitt 

582  276 

39  908 

0.85 

Danach  wären  also  vor  drei  Jahren  noch  nicht  7  %  aller  Eisenbahngeleise  der  Welt  ganz 
aus  Eisen  hergestellt  gewesen. 

Für  manchen  meiner  geehrten  Zuhörer  wird  die  auf  Asien  bezügliche  Angabe,  dafs  nämlich 
nahezu  die  Hälfte  aller  dort  vorhandenen  Eisenbahngeleise  eisernen  Oberbau  aufweist,  neu  und 
interessant  sein.  Diese  Thatsache  erklärt  sich  durch  die  klimatischen  Verhältnisse  des  Landes, 
denen  das  leichter  vergängliche  Holz  nur  kurze  Zeil  standzuhalten  vermag. 

Was  uns  Alle  jedoch  zur  Zeit  mehr  interessirt,  das  ist  die  Frage,  welche  Aussichten  für 
uns  in  Europa  und  namentlich  in  Deutschland  für  die  fortschreitende  Verwendung  des  Eisens 
und  Stahls  im  Eiscnbahngeleise  gegenwärtig  noch  bestehen. 

Zunächst  möchte  ich  feststellen,  dafs  das  Wachsen  der  Eisenbahnen  in  die  Länge  und  in  die 
Breite  auch  für  Deutschland  noch  keineswegs  beendet  ist.  Der  Beweis  hierfür  läfst  sich  in  ver- 
schiedener Weise  führen.  Er  ergiebt  sich  in  etwa  schon  aus  einem  Vergleich  der  für  die  Eisen- 
bahnen Preufsens  im  Laufe  der  Zeit  aufgewendeten  Gesammtanlagekosten.  Dieselben  beliefen  sich 
nach  und  nach  auf  die  in  nachstehender  Tabelle  verzeichneten  Summen. 

Tabelle  A. 

Die  Gesammtanlagekosten  und  deren  auf  Oberbau  entfallende  Theilsuininen  aller  preußischen  Bahnen 
betrugen: 


Im  Jahr: 

insgesammt : 

für  Oberbau  etwa: 

1845 

115312  806 

25  519  000 

1850 

442  703  172 

97  970  000 

1855 

628  137  927 

139  007  000 

1860 

1  054  869  98" 

233  443  000 

1805 

1  388  234  178 

307  216  000 

1870 

2  397  464  094 

530  558  000 

1875 

4  210  976  178 

879  951  511 

1880 

5  388  246  896 

1  175  788  649 

1885 

6  139  627  622 

1  318  153  385 

1890 

6  608  461  386 

1  449  229  616 

Es  ist  kein  Grund  zu  erkennen,  weshalb  das  weitere  Anwachsen  dieser  Summen  in  ähnlicher 
Weise  gerade  am  Ende  des  19.  Jahrhunderts  aufhören  sollte,  um  so  weniger,  als  —  abgesehen  von 
neuen  Linien  —  eine  ganze  Anzahl  der  bestehenden  Bahnen  auf  die  Ausführung  von  zweiten  und  mehr 
Geleisen  warten.  Bei  solchen  ungeheuren  Ziffern  hat  die  Frage  der  zweckentsprechendsten  Aus- 
rüstung unserer  Eisenbahngeleise  nicht  nur  eine  wissenschaftliche  und  technische,  sondern  vor  Allem 
auch  eine  sehr  einschneidende  staatswirthschaftliche  Bedeutung.  Man  kann ,  wie  ich  beiläufig 
bemerken  will,  das  auf  die  sämmtlichen  Eisenbahnen  der  Erde  bis  Ende  1890  verwendete  Anlage- 
kapital auf  rund  125  Milliarden  Mark  veranschlagen. 

Einen  klareren  Einblick  in  die  Verhältnisse  gewinnen  wir,  wenn  wir  den  Vergleich  auf  das 
letztvergangene  Jahrzehnt  beschränken  und  das  Anwachsen  der  auf  die  Eisenbahnen  Deutschlands 
bezüglichen  Zahlen  von  Jahr  zu  Jahr  verfolgen.  Die  nachstehende  Tabelle  B  giebt  Aufschlufs  nicht 
nur  über  die  Betriebslänge  der  öffentlichen  normalspurigen  Bahnen  Deutschlands  in  den  Jahren 
1880/81  bis  einschliefslich  1890/91  sowie  über  die  davon  auf  die  verschiedenen  Geleisearten  ent- 
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fallenden  Antheile,  sondern  auch  über  das  Gesammtge wicht  des  in  allen  diesen  deutschen  Geleisen 
mit  Ausnahme  des  in  Weichen  (Zungenvorrichtungen,  Herzstücken)  verlegten  Eisens  und  Holzes. 
Es  gellt  daraus  u.  A.  hervor,  dafs  die  Länge  sämmtlicher  deutschen  Hauplbahngeleise  innerhalb 
jener  10  Jahre  von  57  321,46  auf  72  332,46  km  in  ziemlich  stetiger  Weise  angewachsen  ist. 
Ferner  zeigt  die  Tabelle  das  Verhältnils  der  nach  dem  Langschwellenprincip  und  der  nach  dem 
Querschwellenprincip  ausgeführten  Geleise.  Die  ersleren,  ihrer  absoluten  Zahl  nach  weit  hinter  den 
Querschwellengeleisen  zurückstehend,  haben  erhehlich  schneller,  wenn  auch  in  allmählich  ver- 
mindertem Tempo  zugenommen,  nämlich  um  76  %  gegen  23  % .  Ein  begeisterter  Anhänger  des 
Langschwellenprincips  würde  schon  hieraus,  wenn  nicht  das  Anwachsen  der  Langschwellen- 
geleise in  den  letzten  Jahren  sich  so  überaus  langsam  vollzogen  hätte,  von  neuem  den  ScMufs 
ziehen  können,  dafs  die  Zukunft  dennoch  dem  Langschwellen  Oberbau  gehören  werde.  Doch 
will  ich  mich  heute  aus  begreiflichen  Rücksichten  mit  dieser  Frage  liier  nicht  näher  beschäftigen, 
sondern  lieber  auf  einen  tinserm  Thema  näher  liegenden  Vergleich  der  Geleise  mit  Holzquerschwelleri 
und  solcher  mit  Eisenquersch wellen  übergehen.  Die  betreffenden  Zahlen  finden  Sie  in  der  6.  und 
7.  Reihe  der  Tabelle  B  verzeichnet.  Die  Länge  der  mit  Holzquerschwellen  ausgeführten  Geleise 
der  öffentlichen  normalspurigen  Bahnen  Deutschlands  ist,  wie  Sie  hieraus  ersehen,  im  Laufe  des 
letzten  Jahrzehnts  so  ziemlich  dieselbe  geblieben.  Es  ist  sogar  zeitweise  ein  Rückgang  zu  verzeichnen, 
wie  von  1880  auf  1882  und  von  1883  auf  1886.  Vom  Jahre  1887  ab  hat  dann  wieder  eine 
Zunahme  stattgefunden,  durch  welche  indessen  nur  unbeträchtlich  der  Stand  vom  Jahre  1880  über- 
schritten wird.  Ganz  anders  die  Geleise  mit  Eisenquerschwellen.  Sie  haben  in  fast  gleichmäfsigem 
Anwachsen  von  Jahr  zu  Jahr  um  etwa  1000  km  zugenommen  und  sind  so  von  1310  km  in  10 
Jahren  auf  11973  km,  d.  h.  um  814  %  angewachsen.  Dazu  ist  zu  bemerken,  dafs  die  oben  er- 
wähnten, nach  dem  Langschwellenprincip  erbauten  Geleise  mit  ganz  winzigen  und  allgemach  ver- 
schwindenden Ausnahmen  ebenfalls  ganz  eisernen  Oberbau  aufweisen.  Wenn  nun  auch  die  weitere 
Verbreitung  des  eisernen  Oberbaues  in  Deutschland  sich  in  den  allerletzten  Jahren  mit  weniger 
raschen  Schritten  vollzogen  hat,  und  wenn  der  früheren  Rührigkeit  auf  diesem  Gebiete  augenblick- 
lich eine  merkliche  Stille  gefolgt  ist,  so  braucht  man  darum  doch  noch  keineswegs  zu  schliefsen, 
dafs  jene  Rührigkeit  nicht  wiederkehren  werde.  So  ganz  «tetig  vollzieht  sich  eine  Entwicklung  zum 
Besseren  höchst  selten ;  vielmehr  mufs  man  immer  darauf  gefafst  sein,  dafs,  wenn  nicht  ernstliche 
Rückschritte,  so  doch  Hemmungen  und  Verzögerungen  eintreten.  Ein  sprungweises  Vorgehen,  wie 
bei  der  Echternacher  Procession,  bildet  in  solchen  Dingen  die  Regel.  Darum  erscheint  es 
zulässig,  trotz  der  gegenwärtigen  Stille,  schon  aus  den  oben  mitgetheilten  Zahlen  zu  folgern,  dafs 
der  eiserne  Oberbau  in  Deutschland  im  Laufe  der  Zeit  auch  weiter  an  Herrschaft  gewinnen  wird. 

M.  H. !  Ich  habe  mich,  wie  gesagt,  nicht  damit  begnügt,  in  der  Tabelle  nur  die  Ausdehnung 
der  verschiedenartigen  Geleise  nach  Kilometern  mitzutheilen ,  habe  vielmehr  die  Verwendung  des 
Eisens  in  den  Geleisen  der  öffentlichen  normalspurigen  Bahnen  Deutschlands  nach  Tonnenzahl  der 
bis  zum  Ende  eines  jeden  Betriebsjahres  eingelegten  Mengen  ebenfalls  ausgerechnet.  Das  Gesammt- 
eisengewicht  aller  Geleise  der  in  Rede  stehenden  deutschen  Bahnen,  mit  Ausnahme  der  in  den 
Weichen,  Zungenvorrichtungen,  Herz-  und  Kreuzungsstücken  befindlichen,  durchaus  nicht  unbeträcht- 
lichen Mengen  betrug  hiernach,  wie  Sie  aus  Zeile  8  ersehen,  am  Schlüsse  des  Jahres  1 880 '8 1 
4  688  378  t  und  ist  mit  ähnlicher  Gleich mäfsigkeit,  doch  mit  erheblich  gröfserer  Schnelligkeit,  wie 
sich  der  kilometrische  Zuwachs  der  sämintlichen  Geleise  vollzog,  auf  6511371  t  bis  zum  Ende 
des  Jahres  1890/91  angewachsen.  Es  liegt  hierin  u.  A.  der  Beweis  für  die  nach  Lage  der  Ver- 
hältnisse von  vornherein  zu  erwartende  Thatsache,  dafs  das  Eisenquantuin  der  Geleise  auch  unab- 
hängig von  den  Fortschritten,  die  der  eiserne  Oberbau  macht,  zunimmt.  Besonders  lehrreich  werden 
diese  Zahlen  aber  erst  dann ,  wenn  man  sie  zerlegt  in  die  auf  Schienen ,  auf  Kleineisenzeug  und 
auf  Schwellen  entfallenden  Theilmengen.  Die  betreffenden  Zahlen  finden  Sie  in  den  Zeilen  9  bis 
11  verzeichnet.  Das  Gesaramttonnenge wicht  der  Schienen  der  deutscheu  Geleise  betrug  Ende  1880/81 
rund  4  Millionen  und  ist  in  einem  zehnjährigen  Zeitraum  um  rund  891  000,  also  um  22  # 
gestiegen,  das  Gesammtgewicht  des  Kleineisenzeugs  von  389  000  auf  610  000,  also  um  57  %,  das 
Gesaramtgewicht  der  eisernen  Schwellen  von  271000  auf  987  000,  also  um  264  %.  Ich  füge 
der  Genauigkeit  wegen  hinzu,  dafs  in  dieser  Uebersicht  diejenigen  Geleise,  welche  aus  sogenannten 
Schwellenschienen,  d.  h.  aus  Fahrschienen  ohne  besondere  Unterschwellung,  gebildet  werden  (ihre 
Verwendung  ist  ja  allerdings  eine  keineswegs  umfangreiche,  aber  immerhin  erwäbnenswerth),  nicht 
etwa  zum  Theil  zu  den  Schwellen,  sondern  ausschliefslich  in  der  Rubrik  , Schienen"  verrechnet 
sind,  so  dafs  sich  also  in  Wirklichkeit  das  Verhältnifs  der  Zunahme  noch  um  eine  Kleinigkeit 
günstiger  für  die  Schwellen  herausstellt. 

Weitere  interessante  Schlüsse  ergeben  sich  aus  diesen  zuletzt  betrachteten  Zeilen,  wenn  man 
den  Durchschnitt  des  auf  Schienen,  Kleineisenzeug  und  Schwellen  entfallenden  Eisens  pro  Kilometer 
aller  Geleise  berechnet.     Unter  den  betreffenden  Gesarnmtgewichten  sind  in  der  Tabelle  diese 
IV.»  4 
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Tabelle  Ii. 


18"'/« 


18"/. 


18»*/» 


1. 

2. 

a. 

4. 

5. 
Ö. 
7. 
8, 


8a. 

9. 

9a. 

9b. 

9c. 

9d. 
10. 
10a. 
11. 
Ha. 
12. 
12a. 
13. 
18a. 
13b. 

14. 


Betriebslänge  der  öffentlichen  norinalspurigen 

Bahnen  Deutschlands  km 

Länge  sämmtlicher  Geleise  derselben  .  . 
Geleise  nach  dem  Langschwellenprincip  . 

,         „        ,    Querschwellenprincip  . 

Davon  mit  Steinscbwellen  

,  Hol/querschwellen  

.  Eisenquerschwcllen  

Gesammtgewicht  des  Eisens  der  Geleise  jen 

deutschen  Bahnen   

Durchschnittlich  pro  km  der  (lesamnitlänge 

Gesammtscbienengewicht  

Durchschnittlich  pro  km  aller  Geleise  .  . 

Eisenschienen  

Stahlkopfschienen  ...   

Stahlschienen  

Gesammtgewicht  des  Kleineisenzeugs    .  . 
Durchschnittlich  pro  km  aller  Geleise  .  . 
Gesammtgewicht  der  Eisensch wellen  .  .  . 
Durchschnittlich  pro  km  aller  Geleise  .  . 
Ideelle  Stückzahl  der  eisernen  Schwellen  . 
Durchschnittlich  pro  km  aller  Geleise  .  .  . 
Wirkliche  Stückzahl  der  Holzquerschwellen  . 
Durchschnittlich  pro  km  aller  Geleise  .  .  . 
Durchschnittich   pro  km   der  Holzschwellen 

Geleise  

Verhältnis  der  Eisenschwellen  zu  Holz- 


34  066,79 
57  321,46 

3  379.92 
53  938.83 
431,75 
52  175,82 

1  310,06 

4  683  877,58 
81,06 
4  023  553,80 
70,20 
2  264  313,55 
503  566,50 
1  255  673,75 
389  023,48 
6,78 
271  300,30 
4,72 
4  932  783 
86 

56  906  390 
991 

1091 

8,70 


34  603.59 
58  340.51 

3  977,33 
54  360.90 
446.00 
51  853,76 

2  033,83 

4  837  802,10 
82,80 
4  091  510,93 
70,10 
2  185  623.75 
490  519,96 
1  411533.20 
402  491,57 
6.90 
343  799,60 
5,38 
6  250  902 
107 

56  691  753 
970 

1098 

11,00 


35  235,84 
59  592.32 

4  317.45 
55  274,87 
472,04 
51  689,98 

3.112,85 

4  995  605,35 
84.00 
4  162  440,08 
69,80 
2  110  165,30 
500  591,31 
1  551  682,87 
413  882,90 
6.92 
419  282,37 
7,02 
7  623  316 
128 

56  569  541 
948 

1094 

18,50 


36  051.44 
61  073.47 

4  798,93 
56  247,22 
479,*  I 
51  692.87 

4  064.29 

5  170  961.76 
84,50 
4  244  364,40 
«9,30 
2  035  192.90 
484  208,14 
1  725  847,07 
430  331.7* 
7.04 
496  264,8s 
8.11 
9  022  998 
148 

56  534  668 
923 

1094 

16,00 


Durchschnittsgewichte  pro  Kilometer  eingestellt.  Daraus  ergiebt  sich  z.  B.  eine  allmählich.*  Ab- 
nahme des  durchschnittlichen  Schienengewichtes  von  70,2  auf  67,9  t,  was  sich  daraus  erklärt, 
dafs  die  früheren  Schienen  ganz  aus  Eisen  oder  mit  Stahlkopf,  welche  nach  Ausweis  der  Zeilen 
9 b  und  9 c  der  Tabelle  B  mehr  und  mehr  aus  den  Geleisen  verschwinden,  beträchtlich  schwerer 
waren,  als  unsere  heutigen  Stahlschienen,  bei  deren  Einführung  man  das  Gewicht  der  Schiene 
erheblich  vermindern  zu  dürfen  glaubte.  Das  Durchschnittsgewicht  des  Kleineisenzeugs  hat 
eine  Zunahme  von  6,78  auf  8,41  erfahren,  was  theils  in  den  Fortschritten  des  eisernen  Ober- 
baues, theils  auch  darin  seine  Erklärung  findet,  dafs  man  beim  Holzschwellen-Oberbau  zur  umfang- 
reichen Verwendung  von  Unterlagsplalten  und  stärkeren  Befesligungsmilleln  übergehen  mufste. 
Weit  schneller  ist  das  Durchschnittsgewicht  auf  den  km  des  in  Schwellen  steckenden  Eisens  von 
4,72  auf  18,81  t  gestiegen. 

Um  nun  einen  unmittelbaren  Vergleich  der  für  Schwellen  verbrauchten  Eisenmengen  mit  den 
in  die  Geleise  eingelegten  Holzquerschwellen  herbeizuführen,  war  es  nothwendig,  die  von  der 
officiellen  Statistik  nur  nach  Tonnen  verzeichneten  Eisenschwellen  in  eine  ideelle  Stückzahl  um- 
zurechnen, denn  die  Statistik  giebt  das  in  den  Geleisen  vorhandene  Quantum  an  Holzquerschwellen 
nur  nach  der  Stückzahl  an.  Es  darf  angenommen  werden,  dafs  in  den  80er  Jahren  eine  Eisen- 
querschwelle (ausschliefslich  des  Kleineisenzeugs)  durchschnittlich  ein  Gewicht  von  55  kg  hatte; 
die  heutigen  preufsischen  Normalschwellen  von  2,7  m  Länge  wiegen  rund  58  bis  59  kg.  In 
Wirklichkeit  handelt  es  sich  bei  den  in  Zeile  11  der  Tabelle  B  mi  Iget  heilten  Zahlen  nicht  aus- 
schliefslich um  Eisenquerschwellen;  es  sind  darin  vielmehr  auch  die  in  Langschwellengeleisen 
verwendeten  Schwellen  einbegriffen.  Immerhin  wird  es  statthaft  sein,  im  Interesse  des  wünschens- 
werten Vergleichs  mit  den  Holzquerschwellen  eine  ideelle  Stückzahl  der  auf  deutschen  normal- 
spurigen  Geleisen  verlegten  Eisenschwellen  —  sämmüich  als  Querschwellen  von  gleichem  Gewicht 
aufgefaXst  —  dadurch  aufzustellen,  dafs  man  das  oben  mitgetheilte  Gesammtschwellengewicht  durch 
55/1000  theilt.  Auf  diese  Weise  sind  die  Zahlen  in  Zeile  12  entstanden.  Sie  ergeben,  dafs  die 
ideelle  Anzahl  eiserner  Querschwellen  in  ganz  Deutschland  seit  Ende  des  Jahres  1880/81 ,  wo  sie 
4932  733  ausmachte,  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres  1890/91  auf  17  941448  angewachsen  ist. 
Unmittelbar  darunter  ist  in  der  Tabelle  die  von  der  Statistik  angegebene  wirkliche  Stückzahl  der 
in  den  Geleisen  liegenden  Holzquerschwellen  verzeichnet.  Diese  hat  in  dem  gleichen  Zeilraum  eine 
Zunahme  von  1487  537  Stück,  nämlich  von  56  906  890  auf  59  393927  erfahren.    Auch  hier  habe 
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36  781,61 

37  511,23 

38  261.10 

39  360,69 

40  294,87 

41  220,56 

42  104.45 

62  394,46 

63  666,00 

64  903,39 

66  597,62 

68  496,15 

70  540,96 

72  382.46 

5  271  54 

5  492,86 

5  719,33 

5  847,91 

5  926,62 

5  932,22 

5  937,37 

57  122.92 

58  173,14 

59  184,06 

60  749,68 

62  569,53 

64  608,74 

66  395,09 

482.61 

480,56 

472,60 

> 

471,61 

458,83 

446,29 

446,86 

51  395.73 

51  252,53 

51  218,25 

51  851,61 

52  364.00 

53  359,39 

53  933,93 

5  244.58 

6  440,05 

7  493,21 

8  426  46 

9  707,35 

10  763,24 

11  973,41 

5  358  492,04 

5  518499,04 

ö  686  784,25 

5  842  974,19 

6  076  190,71 

6  292  880,98 

6  511  370,68 

85,90 

86,80 

87.70 

87,90 

88,60 

89.00 

90,00 

4  822  331,85 

4  387  818.73 

4  461  083,63 

4  554  339,53 

4  672  046,55 

4  803  233,56 

4  914  854.62 

69.20 

69.00 

68.80 

68,50 

68,20 

68,00 

67,90 

1  940  957,62 

1  844  253,43 

1  782  956,23 

1  721  093.23 

1  625  861,94 

1  552  964,72 

1  488  342,85 

489  805,87 

489  741,92 

481  134,59 

466  649.76 

473  004,20 

472  121.82 

452  921,64 

1  i?92  068.36 

2  053  823,38 

2  196  592,81 

2  366  596,54 

2  573  180,41 

2  778  147,02 

3  073  590.13 

454  015,34 

472  056,08 

492  002.07 

513  930,73 

545  707,90 

580  230,78 

609  736,64 

7,27 

7,40 

7,58 

7,70 

7,97 

8,41 

582  144,85 

658  624.23 

733  698,55 

774  703,93 

858  436,26 

909  416^4 

986  779,42 

9,38 

10,30 

11,30 

11, «0 

12,50 

12,87 

13.81 

10  584  452 

11  974  986 

13  339  974 

14  085  526 

15  607  932 

16  534  848 

17  941  448 

169 

188 

200 

212 

228 

234 

247 

56  265  516 

56  053  234 

56  058  884 

56  «34  353 

57  440  153 

58  577  019 

59  393  927 

902 

881 

865 

853 

838 

831 

821 

1095 

1  094 

1  094 

1  096 

1097 

1098 

1  101 

18,60 

21,30 

23,70 

24,80 

27,20 

28,20 

30,20 

ich  der  Vollständigkeit  wegen  wieder  die  Durchschnittszahlen  der  eisernen  Schwellen  und  der 
Holzquerschwellen,  auf  sämmtliche  deutsche  Hauptbahngeleise  vertheilt,  berechnet.  Die  erstere 
Zahl  betrug  im  Jahre  1880/81  nur  86  Stück  pro  km,  10  Jahre  später  247  Stück  pro  km.  Anderer- 
seits belief  sich  der  Durchschnitt  der  Holzschwellen  im  Jahre  1880/81  auf  991  ,  10  Jahre  später 
auf  nur  821  Stück.  Wohl  bemerkt,  ist  dies  der  auf  sätnintliche  deutsche  Hauptbahngeleise  vertheilte 
Durchschnitt.  Es  wäre  dies  also  so  aufzufassen,  als  ob  im  Jahre  1880/81  in  jedem  Kilometer 
Geleise  86  eiserne  und  991  hölzerne  Schwellen,  10  Jahre  später  dagegen  247  eiserne  und  821 
hölzerne  Schwellen  gelegen  hätten. 

Berechnet  man  nun  aul  Grund  der  Zahlen  in  Zeile  12  und  13  das  Verhältnifs  der  Eisen- 
schwellen zu  den  Holzschwellen,  in  Procenten  der  Holzquerschwellen  ausgedrückt,  so  ergeben  sich 
die  in  der  Schlufszeile  der  Tabelle  enthaltenen  Zahlen,  welche  den  Beweis  liefern,  dafs  dieses 
Verhältnifs  bisher  dne  stete  und  rasche  Zunahme  zu  Gunsten  des  Eisens  erfahren  hat.  Von  8,7  % 
im  Jahre  1880/81*  ist  dasselbe  allmählich  auf  30,2  %  im  Jahre  1890/91  gestiegen,  und  zwar  hat 
sich  diese  Zunahme  von  Jahr  zu  Jahr  ziemlich  gleichmäßig  vollzogen.  Heute,  im  Anfange  des 
Jahres  1892,  kommt  also  bereits  der  gesammte,  in  den  öffentlichen  normalspurigen  Geleisen  des 
Deutschen  Reichs  vorhandene  eiserne  Oberbau  einem  Drittel  der  übrigen  Geleise  mit  Holzquer- 
schwellen an  Ausdehnung  gleich. 

M.  H.l  Ich  glaube,  dafs  für  viele  von  Ihnen  diese  Ausweise  unserer  Statistik  überraschend 
sein  werden.  Dafs  der  eiserne  Oberbau  in  Deutschland  schon  eine  so  beträchtliche  Ausdehnung 
gewonnen  hat,  mufs  ein  Sporn  für  uns  deutsche  Eisen hültenleute  sein,  in  der  weiteren  Verfolgung 
des  für  uns  so  wichtigen  Zieles  nicht  nachzulassen,  dem  Holze  die  bisherige  Herrschaft  mehr  und 
mehr  zu  entreifaen.  Zur  Vervollständigung  des  unsere  deutschen  Verhältnisse  darstellenden  Bildes 
füge  ich  schliefslich  noch  eine  Uebersicht  hinzu,  aus  welcher  sich  der  in  den  80er  Jahren  von 
Jahr  zu  Jahr  stattgefundene  Zuwachs  des  eisernen  Oberbaues  im  Vergleich  zu  demjenigen  mit  Holz- 
querschwellen bei  den  einzelnen  gröfseren  deutschen  Eisenbahnverwaltungen  ergiebt.  Den  verhält- 
nifsmäfsig  gröfsten  Verbrauch  hat  hiernach  der  eiserne  Oberbau  bei  der  Eisenbahndirection  Elberfeld 
gefunden,  bei  welcher  Ende  des  Jahres  1890/91  68,8  %  aller  Geleise  Eisenschwellen,  vorwiegend 
Querschwellen,  halten.  Es  folgt  dann  Köln  i linksrheinisch)  mit  66,1  %.  Die  erstere  von  diesen 
beiden  preufsischen  Verwaltungen ,  im  wesentlichen  aus  der  früheren  Bergisch  -  Märkischen  Bahn 
hervorgegangen,  hatte  im  Jahre  1882/83  noch  nicht   */*  a,l<?r  ihrer  Geleise  mit  Eisenschwcllen 
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versehen,  hat  dann  aber  mit  der  Einführung  derselben  so  rasche  Fortschritte  gemacht,  dafs  Ende 
des  Betriebsjahres  1890;  91  über  */3  ihrer  Geleise  in  eisernem  Oberbau  ausgeführt  waren.  Mit 
ungefähr  der  gleichen  Schnelligkeit  hat  sich  der  Umbau  der  Holzquerschwei  lengeleise  in  solche  mit 
Eisenschwellen  bei  der  aus  der  früheren  Rheinischen  Bahn  gebildeten  Eisenbahndirection  Köln 
(linksrh.)  vollzogen.  Diese  Verwaltung  besafs  Ende  des  Jahres  1890/91  bereits  2610  km  Geleise 
mit  eisernem  Oberbau  und  hat  hiermit,  der  absoluten  Menge  nach,  alle  übrigen  deutschen  Ver- 
waltungen weit  überflügelt;  denn  Elberfeld  besitzt  nur  1688  km  eiserner  Geleise.  Es  folgen 
dann  der  Reihe  nach  die  Verwaltungen  der  Reichseisenbahnen  in  Elsafs-Lothringen,  der 
badischen  Bahnen,  die  Eiscnbahndirectionen  Frankfurt  und  Köln  (rechlsrh.),  diese  tämmtlich 
über  ein  Netz  von  mehr  als  1000  km  Eisenbalmoberbau  verfügend.  Obwohl  das  letztere  auch 
noch  der  Kall  ist  bezüglich  der  Direction  Berlin  und  der  bayrischen  Staatsbahnen,  so  kommen 
in  der  Reihenfolge  der  procentualen  Verbreitung  des  eisernen  Oberbaues  ihnen  doch  noch  zuvor 
Württemberg,  Erfurt  und  Hannover.  Den  Scblufs  bilden  dann  die  Directionen  Magdeburg, 
Bromberg,  Breslau,  Altona  und  zuletzt  Sachsen.  Mit  grofser  Deutlichkeit  geht  aus  der 
Uebersicht  hervor,  dafs  die  östlichen  und  nordöstlichen  deutschen  Verwaltungen  aufserordentlich 
viel  langsamer  die  Einführung  des  eisernen  Oberbaues  betrieben  haben,  als  die  Bahnen  des  eisen- 
reicheren Westens  und  Südwestens. 

M.  H. !  Um  an  der  Hand  der  hier  mitgetheilten  Zahlen  die  Aussichten  für  die  nächste 
Zukunft  erörtern  zu  können ,  welche  sich  für  uns  deutsche  Eisenhüttenleute  als  Lieferanten  des 
für  die  Eisenbahngeleise  erforderlichen  Eisen-  und  Stahlmaterials  im  allgemeinen  ergeben,  müfste 
noch  mancher  Einzelheit  Berücksichtigung  zu  theil  werden ,  welche  aufserbalb  des  Ralimens  meines 
heutigen  Vortrages  liegt.  Es  käme  da  beispielsweise  die  Materialqualilät  in  Betracht;  doch  möchte 
ich  mich  darüber  heute  nicht  eingehender  verbreiten.  Indessen  es  giebt  noch  andere  Seiten  der 
Sache,  welche  Stoff  zur  Erörterung  bieten:  so  die  Frage  des  natürlichen  und  durch  den  Betrieb 
hervorgerufenen  Verschleifses  der  Eisen-  und  Stahltheile  in  den  Geleisen,  namentlich  der  Schienen  ; 
die  Hinzuziehung  der  Weichen ,  der  Zungenvorrichtungen  sowie  der  Herz-  und  Kreuzungsstücke, 
welche  aus  vorstehenden  Tabellen  ausgeschlossen  bleiben  mufsten;  das  gerade  jetzt  mit  Macht 
hervortretende  Streben  nach  der  Einführung  schwererer  Fahrschienen  u.  a.  in.  Das  sind  Punkte, 
deren  Würdigung  eine  kritische  Behandlung  der  einzelnen  Oberbausysteme  bedingen  würde,  und 
einer  solchen  Kritik  möchte  ich  mich  enthalten ,  zumal  ich  damit  der  beabsichtigten  Fortsetzung 
meiner  dem  Eisenbahngeleise  gewidmeten  Arbeil  ohne  Noth  vorgreifen  würde. 

Immerhin  ist  eine  gewisse  rohe  Wahrscheinlichkeitsrechnung  zulässig,  um  den  Stand  des  uns 
hier  interessirenden  Theiles  der  Oberbaufragc  für  das  Ende  unseres  zur  Neige  gehenden  Jahrhunderts 
mit  einiger  Glaubhaftigkeit  vorauszusagen,  in  der  Weise,  dafs  man  annimmt,  die  geschilderte  Ent- 
wicklung werde  sich  auch  während  der  noch  vor  uns  liegenden  8  Jahre  dieses  Jahrhunderts  im 
grofsen  und  ganzen  in  ähnlicher  Weise,  wenn  auch  langsamer,  vollziehen.  Führt  man  eine  solche, 
wie  gesagt,  rohe  Wahrscheinlichkeitsrechnung  aus,  so  ergiebt  sich,  dafs  die  Geleise  der  öffentlichen 
normalspurigen  Bahnen  Deutschlands  beim  Antritt  des  zwanzigsten  Jahrhunderts  auf  eine  Länge 
von  rund  87  000  km  angewachsen  sein  werden,  und  dafs  sich  in  diesen  Geleisen  eine  Eisenmenge 
befinden  wird,  deren  Gewicht,  stets  abgesehen  von  Weichen  und  Kreuzungen,  sich  auf  mindestens 
8  380  000  t  belaufen  dürfte.  Hiervon  werden  auf  Schienen  entfallen  5  770  000,  auf  Kleineisenzeug 
875  000  und  auf  eiserne  Schwellen  1  685  000  t. 

M.  H. !  Die  an  die  deutsche  Eisenbahnstatistik  geknüpften  Betrachtungen  Wörden  ohne  Zweifel 
eine  werlhvolle  Ergänzung  finden,  wenn  es  gelänge,  auch  bezüglich  der  übrigen  wichtigeren  euro- 
päischen Länder,  sowie  rücksichtlich  Nordamerikas  in  gleicher  Weise  den  Stand  der  Eisen-  und 
Stahlfrage  zu  erörtern.  Leider  war  es  mir  bei  der  Kürze  der  für  die  Ausarbeitung  meines  Vor- 
trages zur  Verfügung  stehenden  Zeit  nicht  möglich,  das  für  eine  derartige  Ergänzung  nothwendige 
statistische  Material  zu  beschaffen.  Wir  sind  allenfalls  in  der  Lage,  bezüglich  Englands  und  Nord- 
amerikas Schätzungen  vorzunehmen,  welche  nicht  allzuweit  von  der  Wirklichkeit  abweichen  werden. 

Was  England  betrifft,  so  müssen  wir  uns  zunächst  vergegenwärtigen,  dafs  dort  das  Stuhl- 
schienensystem  in  fast  ausschliefslichem  Gebrauche  ist.  Beispielsweise  weist  nun  der  Stuhlschienen- 
oberbau der  Midland-Bahn  ein  Eisengewicht  von  147  t  pr.  km  auf.  In  dem  preufsischen  sogenannten 
Normaloberbau  mit  Eisenquerschwellen  und  den  neuesten,  erst  versuchsweise  verlegten  41  kg  pr.  m 
schweren  Schienen  sind  insge9ammt  159  t  Eisen  enthalten.  Der  z.  Zt.  gebräuchliche  preufsische 
Normalquerschwellen-Oberbau  mit  Eisenschwellen  und  33,4  kg  pr.  m  schweren  Schietien  vom  Jahre 
1886  enthält  144,5  t  Eisen,  und  der  preufsische  Holzquerschwellen-Oberbau,  ebenfalls  aus  dem 
Jahre  1886,  enthält  nur  80,5  t  Eisen  pr.  km.  Das  Mehrgewicht  an  Eisen  in  dem  englischen  Oberbau 
erklärt  sich  aus  den  erheblich  schwereren  Schienen,  daneben  aber  auch  aus  der  Anwendung  der 
massigen  gufseisernen  Stühle.  Im  übrigen  verweise  ich  auf  die  nebenstehende  Tabelle  D.  Da 
nun  nach  einer  im  Archiv  für  Eisenbahnwesen  enthaltenen  Uebersicht  der  Entwicklung  des  Eisen- 
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bahnnetzes  der  Erde  bis  zum  Schlufs  des  Jahres  1889  die  Länge  der  im  Betriebe  befindlichen  Eisen- 
bahnen in  ganz  England  sich  auf  32  088  km  belief,  während  zu  dem  gleichen  Termine  die  ent- 
sprechende Länge  der  deutschen  Bahnen  41  793  km  ausmachte,  so  führt  die  Annahme,  dafs 
das  Verhältnis  des  Eisengewichts  a.  d.  km  aller  deutschen  Bahnen  zu  dem  aller  englischen 
sich  ebenso  stellt,  wie  dasjenige  des  angeführten  preufsischen  Holzquerschwellcn-Oberbaucs  zu  dem 
der  Midland-Bahn,  sowie  ferner,  dafs  sich  Betriebslänge  und  Geleiselänge  in  beiden  Ländern  gleich 
verhallen  (in  England  wird  die  Geleiselänge  in  Wirklichkeit  gröfser  sein),  zu  dem  Schlufs, 
dafs  in  den  sämmllichen  Geleisen  der  öffentlichen  normalspurigen  Bahnen  Englands  am  Ende  des  Betriebs- 

<l>>QOO  IAA 

jahres  1888/89  eine  Eisenmenge  von       -•  „  •        (4  672  046,55  -f  545  707,90),  also  7  283  834,17  t 

41  79J  55 

enthalten  war.  England  hat  bekanntlich  für  seine  eigenen  Geleise  angesichts  des  verhältnifsmäfsig 
grofsen  Eisengewichts  seines  Holzquerschwellen-Oberbaues  der  Ausbildung  des  eisernen 
Oberbaues  in  den  letzten  Jahrzehnten  nur  sehr  wenig  Förderung  zu  theil  werden  lassen,  obwohl 
es  für  Indien  und  andere  Colonialländer  viele  Eisenschwellen  liefert.  Nahezu  das  gesaunt» te 
Eisenbahnnetz  der  englischen  Bahnen  besteht  ans  diesem  Grunde  nach  wie  vor  aus  Holzquer- 
schwellen-Oberbau.  Neuerdings  hat  mau  aber  wieder  Versuche  mit  eisernem  Oberbau  eingeleitet, 
und  es  bleibt  abzuwarten,  welche  Erfolge  diese  Erprobungen  zeitigen  werden. 

Das  Eisenbahnnetz  der  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  hatte  am  Ende  des  Jahres  1889 
nach  derselben  Quelle  die  gewaltige  Ausdehnung  von  259  687  km.  Der  in  Nordamerika  übliche 
Eisenbahnoberbau  stimmt  bis  zu  einem  gewissen  Grade  mit  dem  deutschen  Holzquersehwellen- 
Oberbau  überein,  nur  dafs  der  Verbrauch  an  Unterlagsplatten  und  sonstigem  Kleineisenzeug  mehr 
zurücktritt,  dafs  dagegen  die  Schienen  vielfach  schwerer  sind  —  es  finden  sich  neuerdings  solche 
von  40,  42,  45,  48  und  50  kg  auf  den  Meter  vor  —  und  dafs  die  Holzschwellen  allgemein  weit  dichter 
verlegt  werden.  Nach  meiner  Schätzung  darf  das  Gesainmteisengewicht  im  Durchschnitt  aller 
nordamerikanischen  Hauptbalingeleise  nicht  unter  75  t  auf  den  Kilometer  veranschlagt  werden;  es  liegt 
also  hiernach  in  nordamerikanischen  Bahnen  eine  Eisenmenge  von  259  687  X  75  =  19  476  525  l. 
Versuche  mit  eisernem  Oberbau  sind  in  Nordamerika  erst  in  der  allerjüngsten  Zeil  vereinzelt  auf- 
genommen worden.  Die  günstigen  Mitteilungen,  welche  hierüber  vor  kurzem  in  dem  Centraiblatt 
der  Bauverwaltung  veröffentlicht  wurden,  zusammen  mit  dem  neuerdings  in  Nordamerika  sehr  stark 
hervortretenden  Bestreben,  die  auch  für  dieses  Land  dauernd  nicht  ergiebig  bleibenden  Holzquellen 
durch  Einführung  eiserner  Schwellen  zu  entlasten,  gestattet  die  Annahme,  dafs  nun  auch  dort 
allmählich  ein  ernsthafter  Anfang  mit  der  Einführung  des  eisernen  Oberbaues  gemacht  werden  wird. 

Bezüglich  Englands  und  Nordamerikas  raufs  ich  mich  hier  auf  diese  kargen  Zahlen- 
mittbeilungen  beschränken.  Hinzufügen  will  ich  denselben  nur  noch,  dafs  in  den  sämmtlichen 
am  Ende  des  Jahres  1890  auf  der  ganzen  Erde  befindlichen  665  000  km  Eisenbahngeleisen 
eine  Eisenmenge  von  allermindestens  50  Millionen  t  Gewicht  gesteckt  haben  mag,  während  die  in 
etwa  600  Millionen  Stück  vorhandenen  Holzschwellen  aller  dieser  Geleise  zusammen  ein  Gewicht 
von  rund  30  Millionen  t  darstellen  mögen.  Im  grofsen  Durchschnitt  ist  eine  Holzschwelle  50  kg 
schwer.  Wir  sehen  also,  welche  ungeheuere  Eisenmasse  noch  verarbeitet  werden  könnte,  um  das 
Holz  ganz  aus  den  Geleisen  zu  beseitigen :  30  Millionen  Tonnen !  —  Wir  wären  gewifs  zufrieden,  wenn 
man  uns  zunächst  nur  einen  kleinen  Bruchtheil  dieser  gewaltigen  Masse  durch  Eisen  zu  ersetzen 
gestalten  wollte. 

Justus  von  Liebig  hat  einmal  gesagt,  an  dem  Verbrauche  von  Seife  erkenne  man  die 
Culturstnfe  eines  Volkes ;  man  kann  weiter  gehen  und  die  Behauptung  aufstellen,  dafs  für  die 
Jetztzeit  der  Verbrauch  an  Eisen  einen  Gradmesser  für  die  Culturstulc  eines  Volkes  ahgiebt  und 
dafs  —  immer  die  richtige  Construction  vorausgesetzt  —  die  Menge  des  im  Eisenbahngleise 
verwendeten  Eisens  die  technische  Vollkommenheit  dieser  als  Culturträgerin  so  bedeutsamen  Verkehrs- 
strafse  wiederspiegelt. 

Bislang  ist  nun  freilich  das  Urtheil  in  Oberbautlingen  ein  noch  sehr  wenig  geklärtes.  Dieser 
Thatsache  habe  ich  gelegentlich  des  Besuches  des  Herrn  Reichskanzlers  Grafen  von  Caprivi  in  Osnabrück 
im  September  vorigen  Jahres  bei  Schilderung  der  Lage  der  Eisenindustrie  in  Beziehung  zur  Eisen- 
bahn ober  bau  frage  durch  die  Bemerkung  Ausdruck  zu  gehen  versucht,  dafs  es  uns  hinsichtlich  der 
für  das  Eisenbahngeleise  zu  wählenden  Bauart,  ja  selbst  in  Bezug  auf  die  Frage,  oh  das  Eisen  für 
Eisenbahnschwellen  unter  Berücksichtigung  aller  technischen  und  wirtschaftlichen  Umstände  den 
Vorzug  verdiene,  bislaDg  gegangen  sei,  wie  Clärchen  im  Egmont:  einmal  sei  man  himmelhoch 
jauchzend  für  eisernen  Oberbau,  das  andere  Mal  werde  man  wieder  zu  Tode  betrübt  den  Holz- 
querschwellen  in  die  Arme  getrieben.  Dafs  gleichwohl  der  Eisenbahntechniker  im  allgemeinen 
keineswegs  davon  erbaut  ist,  wenn  er  auf  die  Holzquerschwelle  zurückgreifen  mufs,  steht  fest. 

M.  H.l  Ein  solcher  Zustand  kann  nicht  ohne  schwere  betriebstechnische  und  national- 
ökonomische Nachtheile  dauernd  fortbestehen.    In  der  Tagespreise  und  in  Fachzeitschriften  findet 
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man  den  Satz  aufgestellt:  Wir  stehen  gegenwärtig 
unter  dem  Zeichen  der  Eisenbahnbetriebsunfälle. 
Angesichts  der  Thalsache,  dafs  das  verflossene 
Jahr  1891  durch  seine  aufsergewöhnlich  zahlreichen 
und  schweren  Eisenbahnunfälle  eine  solche  Kenn- 
zeichnung der  Zeit  gewissermafsen  herausfordert, 
liegt  es  nahe,  eine  Prüfung  auch  nach  der  Seite 
hin  eintreten  zu  lassen,  ob  und  inwieweit  der 
Eisenbahnoberbau  bei  diesen  bedauerlichen  Er- 
eignissen eine  Rolle  spielt.  Für  einen  Zusammen- 
stofs  auf  offener  Strecke,  für  das  Ausbrechen 
von  Feuer  in  einem  Zuge  den  Oberbau  mit 
verantwortlich  zu  machen,  kann  selbstredend 
keinem  Menschen  einfallen.  Aber  es  giebt  auch 
Fälle,  in  denen  doch  der  Einflufs  des  Ober- 
bauzuslandes auf  das  Eintreten  irgend  einer 
Katastrophe  nicht  mit  Bestimmtheit  verneint 
werden  kann.  Die  ofliciclle  Unfallstatistik  führt 
eine  ganze  Anzahl  von  Eisenbahnunfällen  auf 
Mängel  des  Oberbaues  zurück.  Nach  den  Er- 
fahrungen im  Eisenbahnbetrieb  schliefst  ja  zwar 
ein  Schienenbruch  überaus  selten  den  Anlafs  zu 
einem  Unfall  in  sich,  aber  viele  Radreifenbrüche 
und  deren  Folgen  stehen  wenigstens  zum  Theil 
auf  dem  Conto  des  Geleises.  Das  ewige  Gerüttel 
und  Geschüttel,  welches  man  bei  so  ziemlich 
jeder  Eisenbahnfahrt  als  eine  hßchst  lästige  Bei- 
gabe mit  in  den  Kauf  nehmen  mute,  aber  gewohn- 
heitsmäfsig  ohne  Murren  erträgt,  redet  eine  für 
den  Eingeweihten  sehr  deutliche  Sprache.  Es  ist 
sowohl  bei  eisernem  Oberbau  als  auch  bei  solchem 
mit  Holzqucrschwellen.  wie  ich  immer  wieder 
betonen  tnufs,  der  unselige  S chienen stofs, 
der  sich  als  der  schwächste  und  kritischste  Punkt 
im  Eisenbahngleise  erweist.  Seine  endgültige 
'  Beseitigung  erscheint  daher  als  eine  unabweis- 
bare Forderung.  Diese  Forderung  stellt  eine  vor- 
wiegend conslruclive  Aufgabe,  indessen  spricht 
dabei  auch  die  Materialfrage  insofern  mit,  als 
sich  durch  Benutzung  grösserer  Massen  von  Eisen 
und  Stahl  in  den  Schienen  und  den  übrigen 
Geleisethcilen  immerhin  eine  Milderung  der 
schädlichen  Wirkungen  des  Schienenstofses  er- 
zielen läfst. 

Es  soll  nun  keineswegs  behauptet  werden, 
dafs  der  zur  Zeit  herrschende,  nicht  stofsfreic 
Eisenbahnoberbau  für  die  jetzigen  Verhältnisse 
an  und  lür  sich  betriebsunsicher  sei;  aber  so  viel 
mufs  doch  unbestritten  bleiben,  dafs  das  Ver- 
hallen des  rollenden  Materials  zu  der  Beschaffen- 
heit des  Oberbaues  in  engster  Beziehung  steht. 
Mit  diesen  Ansichten  stelle  ich  übrigens  keines- 
wegs neue  Behauptungen  auf,  denn  so  lange  es 
Eisenbahnen  gegeben  hat,  wurden  die  Wechsel- 
wirkung zwischen  Rad  und  Schiene  und  ihr  gegen- 
seitiger, stets  ungünstiger  Einflufs  aufeinander  er- 
kannt und  abzuschwächen  gesucht.  Schon  in  den 
ersten  Jahrzehnten  der  Üainpfeisenbahnzeit  hatte 
man  die  dem  Typus  unserer  noch  heute  gebräuch- 
lichsten  Geleiseconstruction    rücksichtlich  des 
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Materials  anhaftenden  Mängel  sehr  wohl  erkannt.  So  sprach  sich  einer  der  eifrigsten  Vorkämpfer  der  Bisen- 
bahnen in  Deutschland,  der  kurhessische  Oberbergrath  Henschel,  im  Jahre  1844  durchaus  abfällig 
über  die  Holzschwellen  aus,  da  er  sie  .auf  keinen  Fall  für  fähig  halten  könne,  die  zu  einer  guten 
Bahn  unerläfslich  notwendige  Genauigkeit  der  Schienenlage  zu  erhallen,  seihst  wenn  sie  anfänglich 
vollkommen  hergestellt  wäre*.  Er  glaubte  damals  —  die  Eisenindustrie  war  ja  im  Vergleich 
zu  heute  technisch  so  gut  wie  gar  nicht  entwickelt  —  ■  das  Heil  in  der  ausschliefslichen  Verwendung 
von  Steinwürfelt)  für  Schienengeleise  erblicken  zu  sollen ,  an  denen  so  ziemlich  jedes  Land  und 
insbesondere  Deutschland  so  viel  Ueberflufs  habe,  dafs  man  sehr  wohl  alle  Eisenbahnen  der  Welt 
damit  versehen  könne  und  keineswegs  nöthig  habe,  erst  unsere  Waldungen  zum  Nachtheil  der 
ganzen  Bevölkerung  für  die  Eisenbahngeleise  in  Anspruch  zu  nehmen." 

Wenige  Jahre  vorher  hatte  sich  der  berühmte  Franzose  Poncelet  dahin  ausgesprochen: 
.Solange  man  nicht  dem  Babuoberbau  eine  Festigkeit  und  Stabilität  zu  geben  vermag,  welche 
sich  mit  den  Grundfesten  unserer  guten  Maschinen  messen  kann,  darf  man  keinen  dauerhaften  und 
wohlfeil  zu  erhaltenden  Bahnbau  erwarten.  Die  meisten  zur  Zeit  ausgeführten  Geleise  können 
deshalb  nur  als  provisorische  betrachtet  werden,  welche  sicherlich  über  kurz  oder  lang  durch 
andere  ersetzt  werden  müssen.* 

Selbst  als  man  bereits  begonnen  hatte,  durch  verschiedene  Tränkungsmittel  die  Dauer- 
haftigkeit der  Holzquerschwellen  wesentlich  zu  erhöhen,  und  als  die  Vorzüge  der  Stahlschiene 
bereits  anerkannt  waren,  fand  eine  gleich  entschiedene  Verurtheilung  des  Holzquerschwellengeleises, 
und  zwar  durch  die  berufensten  Eisenbahntechniker,  Ausdruck.  Als  nämlich  im  Jahre  1874  die 
Frage,  ob  der  Holzquerschwellenoberbau  dauernd  genügen  würde,,  auf  der  Versammlung  der  Tech- 
niker deutscher  Eisenbahnverwaltungen  den  Gegenstand  lebhafter  Erörterungen  bildete,  wurde  mehr- 
seilig in  sehr  deutlicher  Weise  diese  Frage  verneint.  Die  Verwaltung  der  damaligen  Köln-Mindener 
Bahn  erblickte  das  einzige  Mittel  zur  Gewinnung  einer  solideren  Oberbauconslruction  darin : 

1.  offen  und  klar  auszusprechen,  dafs  die  bestehende  Oberbauconslruction  für  Bahnen  mit 
entwickelten  schwierigen  Betriebsverhältnissen,  mit  schweren  Locomotiven  und  Schnellzügen  von 
grofser  Geschwindigkeit  auf  die  Dauer  als  nicht  ausreichend  sich  erweisen  werde,  und  sie  schlug 
deshalb  vor: 

2.  darauf  zu  dringen ,  dafs  alle  gröfseren  Eisenbahn  Verwaltungen  Versuche  mit  solideren 
Oberbauconstructionen  —  es  war  damit  eiserner  Oberbau  gemeint  —  machen  und  diese  mit 
Consequenz  fortsetzen  sollten,  auch  wenn  die  ersten  Versuche  nicht  gleich  befriedigen  würden. 

Die  Gesammtheit  der  damals  anwesenden  Techniker,  Vertreter  aller  deutschen  Eisenbahn- 
verwaltungen, scblofs  sich  im  wesentlichen  dieser  Meinung  an. 

Wenn  diese  Urtheile  über  das  Holzquerschwellengeleise ,  als  von  deutschen  Technikern 
ausgehend,  vorwiegend  auf  den  Oberhau  mit  Breitfufsschienen  gemünzt  waren,  so  würde  doch  die 
Annahme  verfehlt  sein,  dafs  über  die  Holzquerschwelle  als  solche  im  Stuhlschienen  -  Oberbau  ein 
durchweg  günstigeres  Urtheil  bestanden  hätte. 

M.  H. !  Wie  bereits  angedeutet,  hat  sich  die  Ausbildung  des  Eisenbahngeleises  gegenüber 
der  Entwicklung  der  Betriebsmittel  trotz  jener  Erkenntnifs  von  der  Nothwendigkeit  einer  Besserung 
nur  langsam  vollzogen.  In  welchem  Mafse  dabei  von  dem  Eisen  Gebrauch  gemacht  wurde,  zeigt 
die  Tabelle  D. 


Tabelle  D. 

Bahn  Verwaltung 

Jahr 

Srhienenart 

Eisengewicbt 
t  p.  ktu 

Braunschweigische  Slaatsbahn  .  . 
Preufcische  Staatsbahn   

(Maische  .   

1825 
1835 
1843 
1856 
1862 
1879 
1885 
1890 
1886 
1888 

Schweifseiserne  Fischbaucli-Stuhlschieuen  .  . 

Schweifseiserne  Sluhlschienen  

Schweifseigerne  Breitfufsschienen,  Stofsstühle 
Puddelttahl-  und  Feinkorn-Breitfofsschienen  . 

Feinkorn- Breittufsschienen  

Bessemerstahl-Breitfufsschienen  Norrualprofil  . 
»                  .  • 

•                           •  n 

Bessemerstahl]  Breitfufsschienen  Goliathpiofil 

39 

84,5 

62 

80 

82 

75,5 

80,5 

101,5  ' 

130 

147 

Was  im  besonderen  den  Schienenstofs  betrifft,  so  haben  die  auf  seine  Beseitigung  abzielenden, 
sehr  zahlreichen  Mafsnahmen  bisher  zu  einer  durchgreifenden  Einführung  stofsloser  Geleise  nicht 
geführt.  Es  mufs  jedoch  anerkannt  werden ,  dafs  die  Ergebnisse  von  neueren  einschlägigen  Ver- 
suchen zu  der  Hoffnung  berechtigen,  dafs  der  Austrag  dieser  Frage  nicht  mehr  allzulange  auf  sich 
warten  lassen  kann.    Weder  Julian  West,  der  Held  des  durch  seine  Phantasie  über  die  gesell- 
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schaft liehen  Verhältnisse  des  Jahres  2000  so  schnell  bekannt  gewordenen  Socialphilosophen 
Bellamy,  nocli  auch  sein  Zeitgenosse  Friedrich  Ost  des  Hrn.  C.  Wilhrandl,  der  die  Welt 
bekanntlich  mit  anderen  Augen  ansah,  haben  uns  verrathen,  was  sie  auf  dem  Gebiet  des  Eisenbahn- 
wesens festzustellen  in  der  Lage  gewesen  sind.  Auch  Eugen  Richter  und  andere  prophetische 
Köpfe  haben  sich  über  diese  Seite  der  Zukunftsgestaltung  in  ihren  diesbezüglichen  Schriften  Toll- 
kommen ausgescli wiegen.  Es  könnte  scheinen,  als  ob  sie  alle  sich  den  Zukunftsstaat  ganz  ohne 
Eisenbahnen  gedacht  und  ohne  die  gewaltigen  Verschiebungen,  welche  dieses,  unsere  Welt  bewegende 
Verkehrsmittel  unzweifelhaft  im  Laufe  des  nächsten  Jahrhunderts  in  zunehmendem  Mafso  weit  über 
alle  heutigen  Begriffe  hinaus  noch  bewirken  wird,  völlig  aufser  Acht  gelassen  hätten.  Wer  aber 
wollte  auch  wohl  das  Wagnifs  unternehmen,  jetzt,  wo  die  Elektricität  ihre  Macht  auch  auf  den 
Eisenbahnbetrieb  geltend  zu  machen  beginnt ,  eine  emstgemeinte  Voraussage  für  die  Eisenbahn- 
zustände des  nächsten  Jahrhunderts  zu  machen  !  Eine  grundsätzliche  Trennung  des  Personenverkehrs 
von  dem  Güterverkehr  wird  sich  allerdings  bei  vielen  Bahnen  vollziehen  müssen ;  auch  ist  der 
Gedanke,  den  Schnellzügen  eine  Geschwindigkeit  bis  zu  200  km  in  der  Stunde  zu  geben,  schon 
heute  erwogen,  und  die  noch  für  den  Best  unseres  Jahrhunderls  bevorstehenden  Weltausstellungen 
oder  nationalen  Ausstellungen  werden  uns  möglicherweise  schon  vor  die  vollendete  Thalsache  einer 
solchen  Leistung  zu  stellen  versuchen. 

M.  H.!  Wenn  ich  mich  seit  Jahren  bemüht  habe,  das  Meinige  zur  Lösung  der  Oberhaufrage 
beizutragen,  so  brauche  ich  wohl  kaum  zu  fürchten,  damit  in  den  Beiden  der  deutschen  Eisen- 
hüttenleute mifsverstanden  zu  werden.  Bei  oberflächlicher  Betrachtung  könnte  es  ja  allerdings 
scheinen,  dafs  die  Beibehaltung  eines  verhältnifsmäfsig  mangelhaften  Eisenbahnoberbaus  durch  den 
häutiger  nothwendig  werdenden  Ersatz  abgängiger  Eisen-  oder  Stahltheile  dem  Eisenhüllenmann 
Vortheile  biete.  Aber  ich  denke,  wir  sind  von  einer  derartigen  Kurzsichtigkeit  weit  entfernt.  Wir 
hätten  uns  sonst  aus  gleichen  Gründen  auch  gegen  die  Einführung  der  Stahlschienen  an  Stelle  der 
eisernen  wehren  müssen.  Wir  dürfen  eben  nicht  vergessen ,  dafs  ein  dauernd  slofsloses  Geleise 
kaum  anders  erstellt  werden  kann,  als  dadurch,  dafs  man  mehr  Eisenmasse  in  das  Eisenbahngeleise 
legt.  Ferner  kommt  in  Betracht,  dafs  die  Stofslosigkeit  eines  Geleises  einen  weit  gleichmäfsigeren 
Verschleifs  aller  Bestandtheile  des  Oberbaues  und  billigere  Unterhaltungskosten  sowie  auch  die 
Schonung  des  rollenden  Materials  in  sicherste  Aussicht  stellt,  dafs  dann  also  die  Bahnverwaltungen 
viel  weniger  Bedenken  zu  tragen  brauchen,  bei  Beschallung  der  Eisen-  und  Stahlmengen  für  neu 
anzulegende  oder  umzubauende  Geleise  entsprechend  gröfsere  Summen  in  Ansatz  zu  bringen.  Dafs 
wir  Hüttenleute  dann  wieder  auf  Grund  des  besseren  Zustandes  der  Geleise  und  des  davon  zu 
erwartenden  billigeren  Betriebes  hoffentlich  auf  niedrigere  Frachten  rechnen  dürften ,  vorausgesetzt, 
dafs  die  Ucberschüyse  der  Eisenbahnverwaltung  nicht  bis  ins  Unendliche  zur  Befriedigung  der 
allgemeinen  Staatsbedürfnisse  benutzt  werden,  mag  nur  beiläufig  bemerkt  sein. 

Mannigfache  ungünstige  Erfahrungen  sind  in  früherer  Zeit  ja  allerdings  den  Erprobern  eisernen 
Oberbaues  nicht  erspart  g'eblieben.  Und  dabei  ist  es  auch  nicht  selten  vorgekommen,  dafs  das 
Gute  mit  dem  Schlechten,  das  schon  zum  Theil  Bewährte  mit  dem  nach  kurzen  Versuchen  bereits 
Fehlgeschlagenen  leiden  mufste,  dafs  mit  anderen  Worten  das  Kind  mit  dem  Bade  aus- 
geschüttet wurde. 

Hat  man  im  Eisenbahn-Oberbau  —  von  der  Conslruction  ganz  abgesehen  —  in  vielen  Fällen 
deshalb  schlechte  Erfahrungen  gemacht,  weil  man  dem  Geleise  zu  wenig  Masse  gegeben  hatte,  so 
haben  wir  Aehnliches  gewissermaßen  schon  im  eigenen  Hause  erlebt.  Wer  von  Ihnen,  m.  H.,  hätte 
nicht  an  seinen  Gebläse-  oder  mehr  noch  an  seinen  Walzenzug-Maschinen  erfahren,  dafs  es  «ich 
rächt,  wenn  beispielsweise  die  Fundamentrahmen  zu  wenig  Masse  enthalten.  Bei  der  Vermehrung 
der  Zuggeschwindigkeiten  in  dem  einen,  und  der  Vermehrung  der  Kolbengeschwindigkeiten  in  dem 
andern  Falle  treten  die  angedeuteten  Mängel  um  so  empfindlicher  in  die  Erscheinung. 

In  der  Verfolgung  eines  einmal  als  richtig  erkannten  Zieles  darf  man  sich  eben  durch  einzelne 
Mifserfolge  nicht  abschrecken  lassen.  Das  Gute  bricht  sich  mit  der  Zeit  dennoch  Bahn.  Auch 
Rom  ist  nicht  in  einem  Tage  erbaut  worden! 

Wie  stände  es  mit  dem  Eisenbahngeleise,  ja  mit  dem  ganzen  Eisenbahnwesen,  wenn  beispiels- 
weise Bessemer  bei  der  Einführung  und  Entwicklung  seines  Stahlerzeugungsverfahrens  durch  die 
anfänglichen,  scheinbar  unüberwindlichen  Widerwärtigkeiten  in  der  Verfolgung  seines  vorgesteckten 
Zieles  sich  hätte  beirren  lassen! 

M.  H.!  Ich  möchte  noch  hervorheben,  dafs  es  eigentlich  das  Holz  selbst  ist,  welches  dem 
Eisen  den  Eingang  in  das  Eisenbahngeleise  am  meisten  ebnet. 

Wie  es  schon  bei  früheren  Verhandlungen  an  dieser  Stelle  ausgesprochen  wurde,  ist  es  bei 
dem  gewaltigen  Zuwachs,  den  das  Eisenbahnnetz  der  Erde  erfährt,  und  bei  dem  durch  Massen- 
bedarf an  Starkhölzern  für  Schwellen  herbeigeführten  Schwinden  der  Wälder  eine  Forderung  von 
höchster  volkswirtschaftlicher  Bedeutung,  nach  und  nach  den  Ersatz  des  Holzes  durch  Eisen  im 
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Eisengeleise  zu  bewerkstelligen.  Schon  im  Beginn  der  Locomotiv-Eisenbahnzeit  wurde  die  Ansicht 
laut,  dafs  hei  der  rasch  wachsenden  Ausdehnung  der  Eisenbahnen  Holz  für  den  grofsen  Bedarf 
an  Schwellen  dauernd  sich  in  genügender  Menge  nicht  werde  beschaffen  lassen.  Bei  dem  Mangel 
an  billigen  Verkehrswegen  stiegen  die  Preise  für  Holzschwellen  ganz  erheblich  und  es  schien  eine 
gewisse  Berechtigung  für  jene  Befürchtung  vorzuliegen.  Dann  erfolgte  durch  die  rasche  Verbreitung 
der  Eisenbahnen  aller  Art,  nicht  allein  der  Hauptbahnen,  sondern  auch  der  Secundär-  und  Tertiär- 
bahnen sowie  der  sogenannten  Feldbahnen,  und  auch  durch  die  Verbesserung  der  übrigen  Zufuhr- 
strafgen der  Aufschlufs  so  vieler  waldreichen  Gegenden,  dafs  tatsächlich  bis  in  die  neuere  Zeit 
ein  Holzmangel  im  Eisenbahnbau  noch  nicht  hervorgetreten  ist.  Aber  es  wird  in  den  Wäldern 
vieler  Länder  ein  höchst  bedenklicher  Raubbau  betrieben,  welcher  zwar  für  die  Erzielung  augen- 
blicklicher Erträgnisse  das  geeignete  Mittel  sein  mag,  aber  die  gröfeten  wirtschaftlichen  Schäden  im 
Gefolge  haben  mufs. 

M.  H.!  Wollen  Sie  die  Ansicht  eines  angesehenen  Forstmannes  in  dieser  Frage  hören,  so 
will  ich  Ihnen  die  Worte  anführen,  welche  der  verstorbene  Forstmeister  v.  Etzel  im  Jahre 
1876  schrieb: 

«Den  wundesten  Punkt  bildet  der  immer  riesiger  werdende  Bedarf  an  Eisenbahnschwellen. 
.Hier  kann  man  mit  Recht  fragen,  wo  soll  das  hinaus?  Auf  der  ganzen  Erde  wächst  nur  ein 
»Bruchteil  von  dem  Eichenholz  hinzu,  welches  alljährlich  unter  unsere  Schienen  gebettet  wird, 
,um  dort  trotz  aller  Präparirung  in  wenigen  Jahren  zu  verfaulen.  Es  ist  nur  zu  gewifs,  dafs  die 
»zweite,  höchstens  die  dritte  Generation,  von  uns  an  gerechnet,  vor  der  Unmöglichkeit  stehen  wird, 
.Bahnen  mit  Eichensch  wellen  zu  bauen,  und  wenn  man  sie  mit  Gold  aufwiegen  wollte!  Auch  die 
.Schwellen  aus  anderen  Holzarten  werden  bei  ihrer  viel  kürzeren  Dauer  immer  theurer  und 
.seltener  werden  und  zuletzt  nicht  mehr  zu  beschaffen  sein.* 

Die  Stimmen  über  Waldverwüstung  haben  sich  im  Laufe  der  1880er  Jahre  aus  allen  Ländern 
rernehmen  lassen.  Aus  Oesterreich,  aus  Frankreich,  aus  Rufsland  kommen  übereinstimmende, 
fast  gleichlautende  Berichte.  Die  russischen  jüngsten  Mifscrnten  und  die  sich  daran  knüpfende  Hungers- 
noth  stehen  nach  den  in  die  Oeffentlichkeit  gelangten  Mittheilungen  mit  der  dort  stattfindenden 
Vernichtung  der  Wälder  in  sehr  engem  Zusammenhange,  und  die  Zustände,  welche  z.  B.  in 
Spanien  durch  die  sinnlose  Ausbeutung  der  Forsten  herbeigeführt  worden  sind,  haben  ja  noch 
vor  kurzem  zur  Zeit  der  letzten  grofsen  Ueberschwemmungen  genugsam  von  sich  reden  gemacht. 

Selbst  in  dem  waldreichen  Schottland  reicht  der  heimische  Waldbestand  nicht  mehr  hin,  um 
die  Bahnen  mit  Schwellen  zu  versorgen ,  und  in  Nordamerika  mit  seinem  viel  gepriesenen  Holz- 
reichthum beginnt  das  Schwinden  der  Wälder  ebenfalls  hochgradige  Besorgnifs  zu  erregen.  Ein 
von  dem  Ministerium  für  Landwirtschaft  im  Jahre  1890  veranlafster  Bericht  über  den  Ersatz  des 
Holzes  für  Eisenbahnschwellen  besagt: 

»Was  den  Besitz  der  Regierung  an  bewaldetem  Land  betrifft,  so  ist  es  die  höchste  Zeit, 
.eine  sachgemäße  Behandlung  sicher  zu  stellen.  Der  Zustand,  in  dem  sich  augenblicklich  dieser 
.Gemeinbesitz  befindet,  ist,  selbst  von  dein  reinen  Geschäflsstandpunkt  betrachtet,  tief  beklagens- 
, werlh;  er  ist  eine  Schande  für  unsere  Nation." 

Die  in  den  letzten  Jahren  auf  deutschen  Bahnen  angestellten  Versuche,  die  noch  vorhandenen 
Buchenbestände  durch  die  Verwendung  des  Holzes  zu  Schwellen  zu  verwerthen,  dürften  bereits  als 
nach  verschiedenen  Richtungen  fehlgeschlagen  angesehen  werden  können,  nachdem  sich  vielerorts 
herausgestellt  hat ,  dafs  trotz  künstlicher  Haltbarmachung  die  Dauer  der  Buchenschwellen  S  bis  5 
Jahre  in  der  Regel  nicht  übersteigt. 

Es  dürfte  nun  volkswirtschaftlich  doch  wohl  nicht  überall  zu  rechtfertigen  sein,  wenn  das 
im  Inlande  nicht  mehr  zu  beschaffende  Holz  für  Schwellen  aus  dem  Auslande  bezogen  wird. 
Abgesehen  davon,  dafs  auf  diese  Weise  alljährlich,  wie  dies  jetzt  der  Fall  ist,  sehr  erhebliche 
Summen  in  das  Ausland  wandern ,  wird  auch  gleichzeitig  einem  beträchtlichen  Theil  der 
inländischen  Arbeiterbevölkerung  die  wünschenswerte  Beschäftigung  vorenthalten.  Gerade  in  der 
Zeit  heruntergehender  Conjuncturen,  wie  wir  solche  in  der  Eisen-Großindustrie  gegenwärtig  durch- 
machen, sollte  dieser  Punkt  beherzigt  werden.  Dazu  kommt,  dafs  auch  die  Eisenbahnen  selbst  an 
Frachten  gewinnen  würden,  wenn  sie  in  dem  gedachten  Sinne  die  Eisenindustrie  kräftigten. 

Allerdings  wird  man  auch  bei  einer  vernünftigeren  Waldwirtschaft  mit  einer  angemessenen 
Verwertung  der  nutzbaren  Starkhölzer  rechnen  müssen,  und  es  wäre  wohl  etwas  zu  radical  gedacht, 
wenn  man  die  hölzerne  Schwelle  durchaus  und  ganzlich  aus  dem  Geleise  verbannen  wollte.  Allein 
man  gebe  ihr  dasjenige  Verwendungsfeld,  welches  der  Leistungsfähigkeit  des  Materials  am  besten 
entspricht.  Das  sind  die  Geleise  der  Secundär-  und  Tertiärbahnen,  welche  der  inländischen 
Erzeugung  dauernd  genügenden  Absatz  bieten  dürften,  soweit  bei  uns  überhaupt  zu  Schienenunter- 
lagen geeignete  Hölzer  vorhanden  sind. 

IV.»  5 
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M.  H.!  Noch  Eins!  Die  Holzschwelle,  einmal  in  ein  Eisenbahngeleise  hineingelegt,  beginnt 
mit  dem  Tage  ihrer  Verlegung  sofort  auch  ihrem  endgültigen  Verfall  entgegenzugehen.  Wenn  sie 
nach  so  und  so  viel  Jahren  als  nicht  mehr  belriebstüchtig  aus  dem  Geleise  heraus  mufs,  hat 
sie  einen  kaum  mehr  nennenswerthen  Nutzwerth,  oft  genug  taugt  sie  nicht  einmal  mehr  für  Brenn- 
zwecke. Mit  dem  Eisen  ist  das  anders.  Von  dem  jetzigen  preufsischen  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten,  Herrn  Thielen,  habe  ich  einmal  früher  den  Ausspruch  gehört,  dafs  die  Eisenbahnleute 
den  Erfindern  des  Siemens-Martin- Verfahrens  eigentlich  ein  grofses  Denkmal  setzen  müfsten  für  die 
nun  vorhandene  Möglichkeit,  das  alle  für  Geleisezwecke  ausgenutzte  Eisen-  und  Slahlmaterial  einer 
neuen  Verwerthung  zuzuführen.  Die  grofsen  Schrotthaufen,  die  Stapel  alten  Eisens  von  früher  sind 
heute  verschwunden;  der  Martinofen  mit  seinem  guten  Magen  hat  damit  aufgeräumt  und  auf  diese 
Weise  die  frühere  Bedrückung  von  dem  Eisenhahnmann  hinweggenommen. 

M.  H.!  Aus  meinen  Darlegungen  werden  Sie  entnehmen,  dafs  an  der  Lösung  der  Oberbau- 
frage nicht  nur  die  Eisenbahnen  und  wir  Eisenhüttenleute,  sondern  alle  zur  Förderung  der  heimischen 
Volkswirtschaft  und  des  Staatswesens  Berufenen  sehr  erheblich  betheiligt  sind. 

Ich  haue  diese  Frage  im  Vorworte  meines  Buches  als  ein  brennende  Tagesfrage  bezeichnet 
und  damit  meiner  Ueberzeugung  Ausdruck  gegeben,  dafs  der  Austrug  dieser  Frage  nicht  mehr  auf 
die  lange  Bank  geschoben  werden  kann.  Ich  wünsche  und  glaube  es  hoffen  zu  dürfen,  dafs  die 
Lösung  sich  in  einer  Richtung  vollziehen  möge,  in  der  neben  den  Interessen  der  Gesammtheit  auch 
die  Interessen  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  ihre  Befriedigung  finden  werden.  (Allseitiger, 
langanhaltender  Beifall.) 

Vorsitzender:  M.  H.!  Sie  haben  durch  Ihren  lebhaften  Beifall  schon  gedankt  für  die  außer- 
ordentlich interessanten  Ausführungen  des  Hrn.  Haarmann.  Ich  gestatte  mir  aber  noch,  in  Ihrem 
Namen  und  im  Namen  des  Vorstandes  diesen  Dank  zu  wiederholen.  (Bravo!)  Dann  möchte  ich, 
anknüpfend  an  eine  Aeufserung  des  Vortragenden,  hervorheben,  dafs  es  Sache  eines  jeden  Berufenen 
unter  uns  ist,  diese  aufserordentlich  wichtige  Sache  in  den  Kreisen,  mit  denen  er  in  Berührung 
kommt,  nach  Möglichkeit  zu  fördern.  Es  ist  diese  Frage  von  so  hoher  Bedeutung  für  uns,  dafs 
Keiner  zurückbleiben  sollte,  wo  es  gilt,  aufklärend  und  fördernd  zu  wirken. 

Ich  eröffne  nunmehr  die  Discussion  über  den  Vortrag.  (Pause.)  Es  scheint,  dafs  Niemand 
geneigt  ist,  das  Wort  zu  nehmen.  Ich  schliefse  also  die  Discussion  und  schlage  Ihnen  vor,  dafs 
wir  jetzt  eine  viertelstündige  Pause  machen  und  um  3  '/*  Uhr  uns  wieder  versammeln.  (Beifall.) 

(Nach  der  Pause.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Versammlung  wieder  und  habe  zunächst  mitzulheilen,  dafs 
aus  der  Wahl  des  Vorstandes  hervorgegangen  sind  als  Wiedergewählte  die  HH.  Krabler,  Asthöwer, 
Daelen,  Helmholtz,  Brauns;  neugewählt  ist  Hr.  Ernst  Klein. 

Ich  gebe  nunmehr  Hrn.  Ingenieur  Lürmann  das  Wort  zu  seinem  Vortrage. 

Mittheilangen  über  die  Fortschritte  in  Koksofeneinrichtungen 

mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse.* 

Hr.  Ingenieur  Fritz  W.  LUrmann- Osnabrück:  Der  Verein  deutscher  Eiscnhüttenlcutc  hat  die 
Entwicklung  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  bei  der  Entgasung  der  Kohlen  in  Koksöfen  immer 
mit  grofser  Aufmerksamkeil  verfolgt.  Davon  zeugen  sowohl  die  Vovträge,  welche  in  den  Ver- 
sammlungen des  Vereins  über  diesen  Gegenstand  gehalten  sind,  als  auch  die  Mittheilungen  darüber 
in  >Stahl  und  Eisen«.**  Es  sind  jetzt  35  Jahre  verflossen,  seit  die  ersten  Versuche  gemacht 
wurden,  bei  der  Entgasung  der  Steinkohlen,  zwecks  Erzeugung  von  Koks,  zunächst  Theer  und 
Ammoniak  als  Nebenerzeugnisse  zu  gewinnen.  Dieser  neue  Zweig  der  Ausbeutung  der  Steinkohlen, 
welcher  vor  10  Jahren  auch  in  Deutschland  Aufnahme  fand,  hat  sich  bis  jetzt  sehr  langsam  aus- 
gedehnt, weil  man  demselben  mit  einigem  Mifstrauen  gegenüber  stand,  und  zum  Theil  noch  heute 
steht.  Die  Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  sind  nicht  einfach  und  erfordern 
eine  sehr  aufmerksame  Betriebsführung ;  man  fürchtet  die  Berg-  und  Hüttenwerke  durch  Gewinnung 


*  Diese  Millheilnngen  wurden  in  der  Haupt -Versammlung  am  31.  Januar  wegen  vorgerückter  Zeit  in 
abgekürzter  Form  vorgetragen. 

*♦  1882  Seite  3  t  1,  861,  505. 

1888     ,     65,  349,  897.  423,  515,  534,  560,  564,  569,  607,  «31,  637. 

1884  „    325,  396,  414. 

1885  ,    281,  297,  385. 

1886  ,  395. 

1887  ,    243,  747. 

1888  ,  82. 

1889  ,    482,  787. 

1890  ,  417. 
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dieser  Nebenerzeugnisse  zu  chemischen  Fabriken  zu  erweitern.  Dazu  kommt,  da£s  die  Einrichtungen 
zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  die  Anlagekosten  von  Koksöfen  wesentlich  vermehren.  Endlich 
war  in  den  betreffenden  Kreisen  das  Absatzgebiet  der  Nebenerzeugnisse  vollständig  unbekannt ;  man 
wiifste  ganz  genau,  wo  und  wieviel  Koks  man  verkaufen  konnte,  aber  um  die  Verwendung  von 
Theer  und  Ammoniak  hatte  man  sich  bis  dahin,  und  auch  mit  Recht,  nicht  gekümmert.  Deshalb 
konnten  selbst  die  schon  früher  angestellten  Berechnungen  der  Werthe  von  Millionen,  welche  mit 
der  Entgasung  der  Kohlen  in  Koksöfen  alljährlich  in  die  Luft  gehen,  nicht  zu  einer  rascheren 
Verringerung  dieser  Verluste  reizen.  Das  Verständnifs  für  die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ist 
jedoch  in  den  letzten  10  Jahren  in  den  betheiligten  Kreisen  ein  immer  grösseres  geworden;  wir 
verdanken  dies  neben  den  Vortragen  der  HH.  Assessor  Hüssener  und  Dr.  Otto  besonders  dem 
Ihatkräftigen  Unternehmungsgeist  des  letzteren,  durch  welchen  derselbe  eine  grofse  Zahl  Hoffmann- 
Otto-Oefen,  sowohl  für  Rechnung  seiner  Firma,  als  für  Rechnung  Dritter  auf  Berg-  und  Hütten- 
werken zur  Ausführung  brachte.  Bei  diesen  seit  7  Jahren  im  Betrieb  befindlichen  Anlagen  sind 
die  Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  so  aufgestellt,  daXs  sie  weder  den  Betrieb 
der  Gruben  oder  Hütten,  noch  den  der  Koksöfen  hindern,  und  ist  durch  sie  gezeigt,  dafs  der 
Betrieb  der  Einrichtungen  doch  nicht  die  gefürchteten  Schwierigkeiten  macht. 

Die  gröfste  Anwendung  haben  bis  jetzt  die  Koksöfen  »Hoffmann-Otto«  bei  der  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  gefunden;  es  sind  dies  bekanntlich  Koksöfen,  welche  in  Verbindung  mit 
Siemens-Regeneratoren  stehen.  Die  Entwicklung  der  Anwendung  dieser  Oefen  in  Deutschland 
zeigt  folgende  Zusammenstellung: 

im  Betriebe       im  Bau 

1884»   40  120 

1885**   210  140 

1889"*»   605 

1892t   1205  — 

Von  diesen  1205  Hoffmann-Otto-Oefen  sind  im  Betriebe: 

1.  im  Ruhrgebiet   470  Oefen 

2.  in  Oberschlesien   705  „ 

3.  im  Saargebiet   30  . 

1205  Oefen 

Die  Firma  Dr.  C.  Otto  &  Co.  in  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr  baut  eine  Gruppe  von 
60  Hoffmann  Otto  Oefen  mit  allen  Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse,  von  denen 
Belriebsmaschine,  Gassauger,  Ventilator  und  die  verschiedenen  Pumpen  doppelt  geliefert  werden, 
für  720  000  Ji.  Davon  sind  etwa  300  000  Jl  auf  die  Anlage  der  Oefen  und  420  000  Jt  auf 
die  Einrichtungen  der  Condensation  zu  rechnen.  Für  diesen  Preis  werden  die  Oefen  und  die  Ein- 
richtungen von  der  Firma  Dr.  C  Otto  &  Co.  vollständig  betriebsfähig  übergeben,  und  sind  alle 
wichtigen  Theile,  wie  oben  aufgeführt,  doppelt  vorhanden,  damit  bei  irgend  einer  Störung  an  diesen 
Theilen  keine  Unterbrechung  im  Betriebe  stattfindet. 

Bei  dem  Preise  von  720  000  Jl  ist  angenommen,  dafs  der  zum  Betriebe  der  Condensation 
nöthige  Dampf  von  dem  betreffenden  Werk  geliefert  wird,  welches  zu  diesem  Zweck  das  bei  diesen 
Oefen  überschüssige,  von  der  Condensation  rückkehrende  Gas  benutzt.  Ein  Hoffmann-Otto-Ofen 
hat  in  Westfalen  eine  Ladungsfähigkeit  von  6250  kg  trockener  Kohlen  und  gebraucht  zu  deren 
Entgasung  48  Stunden.  In  einem  Jahre  entgasen  zwecks  Gewinnung  von  Koks  sowie  der  Neben- 
erzeugnisse : 

1  lloflmann-    Eine  Gruppe  v.  00  Hoffmann- 
Otto-Ofen  Otto-Oefen 

1.  im  Ruhrgebiet.  1125  t                67  500  t 

2.  in  Oberschlesien   1170  t                70  200  t 

3.  im  Saargebiet   960  t                 57  600  t 

Das  Ausbringen  aus  der  trockenen  Kohle  beträgt  im  Hoffmann  Olto-Ofen : 

Koks  Theer  schwefeis.  Ammoniak 

1.  im  Ruhrgebiet.    .    .     75  -  77  ^         2,5—3     %         1,1-1.2  % 

2.  in  Olierschlesien  .    .     65  -  70  .  4       4,5  .  1   —1,25  . 


3.  im  Saargebiet  .    ..     68-72  »  4   —4,3,  0,8-0,9 


•  »Stahl  und  Eisen«  1884,  S.  395. 
••  1885,  S.  281. 

1889,  S.  482. 

t  Die  im  Ausland  errichteten  Oefen  blieben  unberücksichtigt. 
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Aus  einer  Toune  trockener  Kohle  werden  also  erzeugt: 

Koks  Theer        schvvefels.  Ammoniak 

1.  im  Ruhrgebiet .    ...         760  kg  27,5  kg  11,5  kg 

2.  in  Oberschicsien  ...         680   ,  42,5   .  12,0  . 

3.  im  Saargebiet  ....  700    .  41,5    ,  8,5  . 
Die  jährliche  Erzeugung  eines  Hoffmann-Otto-Ofens  beträgt  dementsprechend : 

an  Koks  Theer  schwefeis.  Ammoniak 

1.  im  Ruhrgebiet  .    .    .  855  t  31000  kg  13000  kg 

2.  in  Oberschlesien  .    .  800  t  50  000   ,  14  000  , 

3.  im  Saargebiet  .    .    .  675  t  40  000   ,  8  200  , 

Die  jährliche  Erzeugung  einer  Gruppe  von  60  Hoffmann-Otto-Oefen  beträgt  dementsprechend: 

an  Koks  Theer       schwefeis.  Ammoniak 

1.  im  Ruhrgebiet  .    ...  51300  t  1860  t  780  t 

2.  in  Oberschlesien   ...  48000  t  3000  t  840  t 

3.  im  Saargebiet  ....  40500  t  2400  t  492  t 

Die  Erzeugung,  der  Verbrauch  und  der  Ueberschufs  an  Gas  stellt  sich  für  einen  HoiTmann- 
Otto-Ofen  im  Tag  etwa  wie  folgt: 

Erzeugung  Verbrauch  l'ebersehuCs 

1.  im  Ruhrgebiet.    .    .  1000  cbm  600  cbm  400  cbm 

2.  in  Oberschicsien   .    .  1150    ,  650    ,  500  „ 

3.  im  Saargebiel  .    .    .  1000    ,  600    .  400  , 

Für  eine  Gruppe  von  60  HoiTmann  -Ollo  •  Hefen  stellt  sich  diese  Rechnung  etwa  wie  folgt, 
für  einen  Tag: 

Erzeugung  Verbrauch  Ueberschufs 

1.  im  Ruhrgebiet.    .    .         60  000  cbm        30  000  cbm        24  000  cbm 

2.  in  Oberschlesien   .    .         69  000    .  flOOOO    ,  30  000  , 

3.  im  Saargebict  .    .    .         60  000    ,         30  000    .         24  000  . 

Man  rechnet,  dafs  100  cbm  dieser  überschüssigen  Gase  einer  Gruppe  Hoffmann-Otto-Oefen 
beim  Heizen  von  Dampfkesseln  etwa  87,5  kg  Heizkohle  ersetzen,  also  auch  einen,  deren  Werth 
entsprechenden  Gewinn  bringen. 

Für  eine  Gruppe  von  60  Hoffmann-Otto-Oefen  sind  deshalb  in  Ansatz  zu  bringen  an  Ersparnifs 
für  Heizkohlen 

im  Tag  im  Jahr 

1.  im  Ruhrgebiet   21  000  kg         7560  t 

2.  in  Oberschlesien   26  250  ,  9450  t 

3.  im  Saargebiet   21  000  ,  7560  t 

Von  diesem  Ueberschufs  an  Kohlen  ist  jedoch  noch  etwa  V»  für  den  eigenen  Bedarf  der 
Condensation  abzurechnen,  so  dafs  für  die  Berechnung  des  Gesammlgewinnes  der  Koksöfen  nur 
%j3  dieser  Kohlen  in  Ansatz  zu  bringen  sind.  Die  Berechnung  des  Gesammtgewinns  einer  Gruppe 
Hoffmann-Otto-Oefen  gehört  jedoch  nicht  in  den  Rahmen  dieser  Mittheilungen. 

Seme  t- S o  1  vay  •  Oefe  n.  Bei  diesen  Oefen,  deren  Einrichtung  in  nebenstehenden  Abbildungen 
in  zwei  senkrechten  und  einem  wagerechlen  Schnitt  gezeichnet  ist,  sind  dadurch  leicht  auswechselbare 
Seitenwände  und  Sohlen  ermöglicht,  dafs  man  davon  vollständig  unabhängige  Zwischenmauern  aa 
aufführt,  welche  das  Ueberdeckungsmauerwerk  bb  tragen.  Dieses  Ueberdeckungsmauerwerk  ist  bei 
anderen  Koksöfen,  bei  welchen  dasselbe  von  den  durch  Feuerzüge  geschwächten  Seitenwänden  der 
Oefen  getragen  werden  mufs,  in  viel  geringerer  Dicke  ausgeführt.  Dadurch,  dafs  bei  den  Semet- 
Sol vay -Oefen  dieses  Ueberdeckungsmauerwerk  dicker  ausgeführt  werden  kann,  sollen  die  Kammern 
für  die  Entgasung  der  Kohlen  wesentlich  wärmer  gehalten  werden,  als  dies  bei  Oefen  anderer 
Construction  möglich  ist. 

Infolge  dieser  Anordnungen  gehen  die  Semet  -  Solvay  •  Oefen  sehr  heifs  und  brauchen  deshalb 
nicht  in  Verbindung  mit  Regeneratoren  oder  besonderen  Lufterhitzern  gebracht  zu  werden.  Infolge 
des  sehr  heifsen  Ganges  dieser  Semet  -  Solvay  -  Oefen  können  in  denselben  noch  Mischungen  von 
73  bis  77  %  Fettkohlen  und  23  bis  27  %  Magerkohlen  in  sehr  schöne  Koks  übergeführt  werden. 
Solche  Mischungen  geben  bekanntlich  ein  höheres  Ausbringen  an  Koks,  als  Fettkohlen,  allein  schon 
weil  die  Magerkohle  einen  gröfseren  Gehalt  an  Kohlenstoff  hat.  Diesem  gröfseren  Gehalt  an 
Kohlenstoff  entspricht  jedoch  ein  geringerer  Gehalt  an  Gas,  und  daraus  folgt  ein  geringeres  Aus- 
bringen an  Theer  und  Ammoniak  aus  solchen  Kohlenmischungen. 

In  Deutschland  sind  von  diesen  Scmet-Solvay-Oefen  24  auf  der  Hülle  der  Aclien-Gesellschafl 
Phönix  in  Laar  bei  Ruhrort  gebaut  und  seit  April  vorigen  Jahres  im  Betriebe.    Die  Kohlen- 
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mischung,  welche  in  diesen  Oefen  verkokt  wird,  besteht,  wie  oben  schon  gesagt,  aus  73  bis  77  % 
Fettkohlen  mit  25  bis  26  %  Gasgehalt  und  23  bis  27  %  Magerkohlen  mit  7  bis  8  %  Gasgehalt, 
enthält  somit  nur  20  bis  21  #  Gas.  Infolge  des  heifsen  Ganges  der  Semet-Solvay  Oefen  sind 
dieselben  in  den  Stand  gesetzt,  von  dieser  gasarmen  Kohlenmischuitg  in  derselben  Zeit  ein  viel 
gröfseres  Gewicht  zu  entgasen,  als  dies  z.  B.  in  Coppöe-Oefen  möglich  ist. 

Auf  der  Hölle  in  Laar  bei  Huhrort  stehen  neben  24  Semet-Solvay-Oefen  auch  CoppecOcfen. 
Es  ist  dort  festgestellt,  dafs  32  dieser  gut  gehenden  Coppee-Ofen  nöthig  sind,  um  in  derselben 
Zeit  dieselbe  Menge  dieser  Kohlenmischung  von  73  bis  77  %  Fettkohlen  und  23  bis  27  %  Mager- 
kohlen zu  entgasen,  welche  von  den  24  Semet-Solvay-Oefen  enlgast  werden  kann.  Die  Gesellschaft 
Phönix  ist  entschlossen,  eine  zweite  Gruppe  Semet-Solvay-Oefen  auf  ihrer  Hölle  in  Kupferdreh 
zu  errichten. 


'  »•"•« 
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Von  diesen  Oefen  stehen  ferner  100  auf  der  Grube  Havrö  bei  Möns  und  werden  deren 
noch  auf  verschiedenen  Werken  in  Belgien  errichtet.  Ueber  die  Kosten,  welche  die  Anlage  von 
Sernet-Solvay-Oefeii  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in  Deutschland  veranlassen,  liegen  so 
bestimmte  Angaben,  wie  solche  oben  für  die  Hoffmann-Otlo-Oefen  gemacht  sind,  noch  nicht  vor. 
Ein  Semet  -  Solvay  •  Ofen  hat  eine  Ladefähigkeit  von  4000  bis  4500  kg,  ist  also  räumlich  um  fast 
ein  Drittel  kleiner,  als  ein  HotTmann-Otto-Ofen.  Die  Zeit  der  Entgasung  für  diese  Ladung  ist  etwa 
24  Stunden.  In  Havre  bei  Möns  sollen  die  100  Oefen  in  24  Stunden  115  Ladungen  Kohlen  von 
4000  kg  verkoken.  Für  die  Hütte  Phönix  in  Laar  ist  aus  dem  bisherigen  Betriebe  festgestellt,  dafs 
eine  Gruppe  von  24  Semet-Solvay-Oefen  im  Monat  3285  t,  und  im  Jahre  39  420  t  Kohlen  obiger 
Mischung  in  gute  Koks  überführen  kann.  Die  Kokserzeugung  aus  diesen  Oefen  war  im  Monat 
2546  t  und  im  Jahre  30  552  t.  Das  Ausbringen  an  Nebenerzeugnissen  aus  dieser  Kohlenmischung 
beträgt  nur  etwa  10  ;£  Theer  und  7,6  kg  schwefelsaures  Ammoniak. 

Benzol-Gewinnung.  Seit  etwa  drei  Jahren  wird  aufser  Theer  und  Ammoniak  noch 
Benzol  unmittelbar  aus  den  Gasen  der  zwecks  Herstellung  von  Koks  in  Koksöfen  entgaslen  Kohlen 
gewonnen. 

Das  Benzol  (IMienylwassersloff  Co  H«)  wurde  bisher  aus  den  bei  der  Destillation  des  Theers 
zuerst  übergehenden  Oclen  gewonnen.*    Dasselbe  ist  ein  wichtiges  Rohmaterial  für  die  Anilinfarben - 


*  »Stahl  und  Eisen«  1884,  S.  414. 


Digitized  by  Google 


190         Nr.  4.  .STAHL  UND  EISEN/  Februar  1892. 


erzeugung.  Das  Benzol  siedet  zwischen  80  und  81  °,  hat  ein  spec.  Gewicht  von  0,89,  wird  bei 
0°  fest  und  schmilzt  bei  8°. 

Diese  Eigenschaften  machen  die  Gewinnung  aus  den  Gasen  der  Koksöfen  zu  keiner  leichten. 
Die  Einrichtungen  zur  Gewinnung  des  Benzols  aus  den  Gasen  der  Koksöfen  stammen  von  dem 
Ingenieur  Herrn  Franz  Brunck  in  Dortmund;  sie  werden  geheim  gehalten.  Die  Gewinnung 
dieses  dritten  Nebenerzeugnisses  ist  ebenfalls  noch  zu  kurze  Zeit  im  Betriebe,  um  darüber  ebenso 
zuverlässige  Angaben  machen  zu  können,  als  über  die  Ergehnisse  der  Theer-  und  Ammoniak  - 
gewinnung.  Man  soll  aus  jeder  Tonne  trockner  Kohle,  welche  in  Koksöfen  entgast  wird,  3  bis  7  kg 
Benzol  gewinnen.  Diese  Mengen  des  aus  den  Gasen  der  Koksöfen  zu  gewinnenden  Benzols  wechselt 
natürlich  mit  der  Zusammensetzung  der  Kohle;  der  bisherige  Gewinn  aus  den  Nebenerzeugnissen 
der  Steinkohlen  bei  der  Entgasung  derselben  in  Koksöfen  soll  durch  die  Ausscheidung  auch  des 
Benzols  wesentlich  erhöht  werden.  Man  gieht  an,  dafs  die  Baukosten  der  Koksofenanlagen  mit 
Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  durch  die  Einrichtungen  zur  Gewinnung  auch  des  Benzols  um 
5000  *M  für  einen  Ofen,  also  um  3U0  000  >M  für  60  Holtmann- Otto -Oefen  vermehrt  würden. 

Volkswirt!) sc huft liehe  Bedeutung  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse. 
Die  raschere  Ausdehnung  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  hat  besonders  auch,  der  Umstand 
aufgehalten,  dafs  die  Preise  derselben  seil  10  Jahren  weichend  waren.*  Der  Preis  des  Theers  ist 
seit  1884  von  5,5  J  für  100  kg  auf  4  c%  und  darunter  gefallen.  Der  Preis  für  100  kg  schwefel- 
saures Ammoniak  ist  in  den  8  Jahren  von  1882  bis  1885  von  48  M  auf  31  Jt,  und  auch  in 
den  letzten  7  Jahren  noch  ferner,  jedoch  langsamer  gefallen,  und  beträgt  jetzt  etwa  22  c-4?.  Die 
Handelsberichte  über  dieses  Erzeugnifs  lauten  augenblicklich  sehr  günstig.  Was  aber  wollen  diese 
Vorgänge  bedeuten  gegenüber  dem  ungeheuren  Nutzen,  welchen  trotz  der  gesunkenen  Preise  die 
für  die  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  aufgewendeten  Anlagekapitalien  noch  heute  gewähren. 
Wie  wir  weiter  unten  sehen  werden,  beträgt  dieser  Gewinn  ohne  Uebertreibung,  allein  aus  Theer 
und  Ammoniak,  mehr  als  40  %  vom  Anlagekapital  für  diese  Einrichtungen.  Dazu  kommt  nun  in 
neuerer  Zeit  noch  ein  drittes  Ncbenerzeugnifs,  das  Benzol,  welches,  wie  oben  schon  gesagt, 
früher  nur  bei  der  Destillation  des  Theers,  aber  jetzt  auch  unmittelbar  aus  den  Gasen  der  Koksöfen 
hergestellt  wird.  Um  das  Benzol  zu  gewinnen,  und  um  die  Ausbeute  an  Theer  und  Ammoniak 
zu  vergröfsern,  sind  in  den  letzten  Jahren  die  betreffenden  Einrichtungen  vermehrt  und  verbessert 
worden,  und  haben  sich  also  auch  die  Anlagekosten  der  damit  versehenen  Koksöfen  noch  wesentlich 
erhöht.  Durch  diese  Verbesserungen  aber  ist  zugleich  der  Betrieb  der  Einrichtungen  sicherer,  und 
somit  einfacher  geworden. 

Man  ist  in  berg-  und  hüttenmännischen  Kreisen  keineswegs  durch  die  Höhe  der  durchschnitt- 
lichen Gcwinn-Procente  aus  Kohlen,  Koks  und  Eisen  verwöhnt;  wenn  deshalb  auch  die  Preise  für 
die  Nebenerzeugnisse  noch  mehr  fallen  sollten,  so  würde  man  aus  denselben  immer  noch  Gewinne 
erzielen  können,  welche  diejenigen  aus  den  übrigen  Erzeugnissen  bedeutend  übersteigen.  Der 
Gewinn  aus  den  Nebenerzeugnissen  aber  ist  dadurch  gesichert,  dafs  der  Bedarf,  was  wenigstens 
Theer  und  Ammoniak  anbetrifft,  auch  dann  nicht  gedeckt  würde,  wenn  alle  Koksöfen  in  Deutschland 
umgebaut  und  mit  den  dazu  nöthigen  Einrichtungen  versehen  werden  könnten.  Die  Entwicklung 
der  Theerindustrie  ist  eine  stetige;  an  der  rascheren  Ausdehnung  derselben  sind  auch  die  Stein- 
kohlenbergwerke durch  ihren  Bedarf  an  Pech  betheiligl;  es  ist  dies  der  Rückstand,  welcher  bei  der 
Destillation  des  Theers  bleibt  und  welcher  zur  Herstellung  der  Briketts  aus  sonst  schwer  verwert- 
baren Steinkohlen  nothwendig  ist.  **  Der  jetzige  tägliche  Verbrauch  von  Pech  zur  Herstellung  von 
Briketts  soll  in  Westfalen  150  t  betragen;  dieselben  erfordern  eine  tägliche  Destillation  von  300  t 
Theer,  wie  derselbe  von  den  Koksöfen  geliefert  wird.  Zur  Gewinnung  dieser  Men'je  Theer  müfsten 
allein  jetzt  schon  3000  Koksöfen  mit  den  Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ver- 
sehen sein. 

Das  schwefelsaure  Ammoniak  findet  bekanntlich  ausgedehnte  Anwendung  bei  der  Herstellung 
von  Soda,  Kunsteis  und  verschiedenen  chemischen  Erzeugnissen.  Ferner  ist  das  schwefelsaure 
Ammoniak  infolge  seines  Gehalts  von  20  %  Stickstoff  ein  wichtiges  Düngemittel.  An  stickstoff- 
haltigen Düngemitteln  wurden  in  Deutschland  in  den  letzten  Jahren  verbraucht: 

1887  1888  1889  1890  Durchschnitt 

t  t  t  t  t 

Schwefelsaures  Ammoniak    .      33  865      35  564      33  555      33  788  34198 

Chilisalpeter    194610    259482    320  820    330366  276319 

Guano   71  880      58  251      54  062      45  144      57  334 

*  Die  Preise  von  schwefelsaurem  Ammoniak  sind  vereinzelt  in  der  »Kölnischen  Zeitung«,  regel- 
mäßig in  der  »Chemiker-Ztg.«,  und  ziemlich  regelmfifsig  in  der  »Rhein.-Westf.  Ztg.«,  in  letzterer  unter  Hull 
zu  finden.  Die  Preise  von  Theer  sind  nur  in  der  »Chem.-Ztg.«  und  die  Preise  von  Roh-Beuzol  nur  au?  der 
>Engl.  Chem.-Ztg.«  zu  entnehmen. 

**  »Glückauf«,  Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung. 
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Der  durchschnittliche  jährliche  Verbrauch  dieser  StickstofTlrägcr  betrug  demnach  in  Deutschland 
rund  34  000  t  schwefelsaures  Ammoniak,  276  000  t  Chilisalpeter,  57  000  t  Guano.* 

Die  Einfuhr  betrug  1884**  53  001  t  schwefelsaures  Ammoniak,  352  497  t  Chilisalpeter  und 
95118  t.  Guano. 

Der  Gehalt  an  Stickstoff  wird  im  Handel  für  schwefelsaures  Ammoniak  zu  20  %,  für  Chili- 
salpeter zu  15, h  %  und  für  besten  Guano  zu  13  %  ***  angenommen. 

Von  dem  in  Deutschland  in  den  letzten  4  Jahren  verbrauchten  Stickstoff  waren  eingeführt : 

34  000  t  schwefeis.  Ammoniak  .    .    .    .  6  800  t  Stickstoff 

276  000  t  Chilisalpeter   42  780  t 

57  000  t  Guano   7410t 

Summa  .    .  56  990  t  Stickstoff 

Man  bezahlt  augenblicklich  für  100  kg  schwefelsaures  Ammoniak  etwa  22  c^f,  für  Chilisalpeler 
etwa  18,70  und  für  besten  Guano  etwa  15  t  *.  Es  kostet  also,  bei  dem  oben  angenommenen 
Gehalt  an  Stickstoff,  1  kg  desselben  im  schwefelsauren  Ammoniak  1,10  Ji,  im  Chilisalpeter  1,20  Jt> 
und  im  Guano  1,20  *M.  Es  gehen  demnach  im  Jahre  für  die  jetzt  eingehenden  Stickstoffträger 
aus  Deutschland  ins  Ausland: 

für  schwefelsaures  Ammoniak   7  480  000«^ 

,   Chilisalpeter   51336000  . 

,   Guano   8  892  000  . 

in  Summa  .    .  67  708  000  Jt 

Es  ist  nicht  anzunehmen,  dafs  diese  StickstotTträger  alle  durch  schwefelsaures  Ammoniak 
ersetzt  werden,  weil  sich  dasselbe  nach  den  bisher  darüber  vorliegenden,  allerdings  noch  geringen 
Erfahrungen,  nicht  für  alle  Pflanzen  so  gut  eignet,  wie  der  Chilisalpeler  und  der  Guano.  Der 
Stickstoffgehalt  der  in  den  letzten  Jahren  jährlich  verbrauchten  Stickstofflräger  würde  in  285  000  t 
schwefelsaurem  Ammoniak  enthalten  sein. 

Bis  jetzt  werden  in  Deutschland  nur  17  500  t  schwefelsaures  Ammoniak  aus  den  in  Koks- 
öfen entgasten  Steinkohlen  gewonnen,  und  es  könnten  davon  nur  120  000  t  erzeugt  werden,  wenn 
neben  allem  1891  erzeugten  Koks  auch  dies  Nebenerzeugnis  gewonnen  würde. 

Da  der  Werth  des  Stickstoffs  von  dem  Weltmarkt  abhängig  ist,  so  ist  es  auch  der  Werth 
des  schwefelsauren  Ammoniaks,  d.  h.  der  Preis  desselben  kann  in  Deutschland  nicht  durch  dessen 
vermehrte  Erzeugung  allein  vermindert  werden.  Die  vorstehend  entwickelten  Aussichten  für  den 
Absatz  dieses  Nebenerzeugnisses  aus  den  Gasen  der  Steinkohlen,  welche  in  Koksöfen  entgast 
werden,  sind  also  sehr  gute. 

Die  Summe  der  Vorl heile  aus  der  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ist,  wie  wiederholt  hervor- 
gehoben, wesentlich  von  der  Zusammensetzung  der  Kohlen  und  von  der  Art  und  Ausdehnung  der 
Einrichtungen  abhängig,  welche  man  zur  Ausscheidung  der  Nebenerzeugnisse  aus  den  Gasen  der 
Koksöfen  anwendet.  Der  Gewinn  ist  ein  geringerer ,  wenn  man  Magerkohle ,  wie  in  Laar  bei 
Ruhrort,  und  ein  gröfserer,  wenn  man  gasreiche  Kohlen,  wie  in  Oberschlesien,  anwendet.  Rechnet 
man  als  Preise  der  Nebenerzeugnisse  für  Theer  40  tS,  für  schwefelsaures  Ammoniak  220  -Jt  die 
Tonne,  so  beträgt  die  jährliche  Einnahme  nur  aus  diesen  beiden  Nebenerzeugnissen  für  eine  Gruppe 
von  60  Hoff  mann -Otto -Oefen  nach  den  oben  dafür  berechneten  Mengen 

fflr  Theer  schwefeis.  Amin.  Summe 

1.  im  Ruhrgebiet    .    .    74  400'  *         171  600  ^  246  000 

2.  in  Oberschlesicn      .    20  000  »          184  000  ,  304  000  . 

3.  im  Saargebiet     .    .    96  000  „          108  200  ,  204  200  , 

Das  ergiebt  für  einen  Hoffmann-Otto  Ofen  eine  Roheinnahme  von  4100  <M  im  Ruhrgebiet, 
von  5067  Ji  in  Oberschlesien  und  von  3400  Ji  im  Saargebiet  aus  dem  Theer  und  dem  schwefel- 
sauren Ammoniak.  Von  dieser  Roheinnahme  müssen  zur  Feststellung  des  Reingewinns  noch  die 
Ausgaben  für  Gehälter,  Löhne,  kleine  Materialien,  Generalkosten,  Zinsen  und  Abschreibung,  sowie 
für  Schwefelsäure  für  das  schwefelsaure  Ammoniak  abgezogen  werden.! 


*  Nach  dem  amtlichen  Nachweis  Ober  Einfuhr  und  Ausfuhr  der  Stickstoßlräger  berechnet. 
**  »Stahl  und  Eisen«  1884,  Nr.  7,  S.  402. 
***  »Chemiker-Kalender«,  Dr.  G.  Krause,  Cfithen.  Verlag  der  »Chemiker-Zeitung«, 
f  Es  waren  dem  Vortragenden  auch  hierüber  zuverlässige  Zahleu  zur  Verfügung  gestellt;  dieselben 
wurden  leider  in  der  letzten  Stunde  vor  dem  Vortrage  am  31.  v.  Mls.  zurückgezogen. 
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Ks  waren  in  Deutschland  am  1.  Januar  1892  an  Koksöfen 


vorhanden 

im  Betriebe 

Rheinland  und  Westfalen  .  . 

.    .  10074 

9  933 

291 

1420 

1398 

474 

3  398 

3  295 

334 

282 

53 

16047 

15  726 

Von  den  15  726  in  Deutschland  im  Betrieb  befindlichen  Koksöfen  waren  nur  etwa  1350,  also 
noch  nicht  10  mit  den  Einriebtungen  für  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  versehen.  Von  diesen 
bis  jetzt  in  Deutschland  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  versehenen  und  im  Betrieb  befind- 
lichen Koksöfen*  liefern  die  1205  Hoffmann-Otlo-Oefen  vom  Vorstehenden  in  einem  Jahre  etwa 
folgende  Rohgewinne  nur  aus  Tbeer  und  Ammoniak: 

470  Hoffmann-Otto  Oefen  im  Ruhrgebiet    .    .    1  927  000  ** 
705  „  in  Oberschlesien  .    .    3  572  235  , 

30  ,  im  Saargebiet     .  102  000  , 

1205  5  601235,* 

Ein  Hoffmann-Otto-Ofen  liefert  also  einen  durchschnittlichen  Rohgewinn  von  4640  Jt>. 

Nimmt  man  an,  dafs  die  Summe  der  von  dem  Rohgewinn  zu  machenden  Abzüge  1640  tM 
betrüge,**  dann  bliebe  nur  ein  Reingewinn  von  3000  Ji  für  einen  Hoffmann-Olto-Ofen,  oder  3,75  <M 
für  eine  Tonne  darin  erzeugten  Koks,  wobei  die  Einnahme  für  Benzol  noch  nicht  gerechnet  ist. 
Dasselbe  hat  jetzt  einen  Preis  von  65  Ji  für  100  kg;  der  Absatz  desselben  ist  jedoch  ein  be- 
schränkter, wenn  nicht  neue  Verwendungszwecke  dafür  aufkommen  sollten. 

In  Deutschland  wurden  in  den  letzten  Jahren  folgende  Koksmengen  erzeugt: 


1.  Im  Ruhrgebiet  durch  Gruben-  und  Privat-Kokereicn    .    .  1891  4  388  000  t 

2.  Von  rheinisch-westfälischen  und  norddeutschen  Hütten     .       „  1100  000  , 

3.  In  Oberschlesicn   1890  1065  335  . 

4.  An  der  Saar                                                                 ,  566  963  „ 

5.  In  Niederschlesien                                                             „  285  000  » 

6.  Im  Wunnrevier                                                              „  160  000  . 

7.  Im  Königreich  Sachsen   1888  79  805  , 

8.  In  Obernkirchen   1890  23  888  , 

9.  Cementfabriken  bei  Stettin                                                  ,  10  000  „ 

7  678  991  t 


Man  wird  der  Wahrheit  sehr  nahe  kommen,  wenn  man  die  gesammte  Kokserzeugung  in 
Deutschland  im  Jahre  1891  zu  7  700  000  t  annimmt.***  Wenn  aus  den  für  diese  Koks  entgasten 
Kohlen  nur  auch  Theer  und  Ammoniak  gewonnen  wären,  dann  würde  dadurch  ein  Mehr-Reingewinn 
von  28  800  000  <.#  für  die  Koksofen-Anlagen  erzielt  worden  sein.  Diese  Zahlen,  welche  nicht  zu 
hoch  gegriffen  sind ,  geben  einen  Anhalt  für  die  Ausdehnungsfähigkeit  und  für  die  grofse  volks- 
wirthschaftlicbe  Bedeutung  dieses  neuen  Industriezweiges.    (Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Ich  gestatte  mir,  auch  Hrn.  Lürmann  unsern  Dank  auszusprechen.  Die  Dis- 
cussion  ist  eröffnet.    Hr.  Geheimrath  Dr.  Wedding  hat  das  Wort. 

Hr.  Geheimrath  Professor  Dr.  Wedding:  Ich  kann  dem  Herrn  Referenten  durchaus  nur  bei- 
pflichten bezüglich  der  Schlußfolgerung,  dafs  es  nicht  nur  nützlich  für  unsere  Landwirtbschaft, 
sondern  auch  finanziell  vorteilhaft  wäre,  von  allen  Kohlen,  welche  backend  und  gasreich  genug 
sind,  um  brauchbare  Koks  zu  geben,  die  Nebenerzeugnisse  zu  gewinnen.  Die  Sorge,  dafs,  wenn 
man  alle  Kokskohlen  so  behandelte,  etwa  ein  Ueberflufs  an  Düngungsmaterial  entstehen  würde,  ist, 
glaube  ich,  ganz  unbegründet.  Aber  wenn  Hr.  Lürmann  im  Anfange  seines  Vortrages  sagte, 
ein  Hindernifs  für  die  allgemeine  Einführung  der  Condens&tionseinrichtungen  sei  die  Besorgnifs  der 

*  Die  Angaben  aber  die  Koksofen  der  Actien-Gesellschaft  für  Kohlendestillation  in  Bulmke  bei  Gelsen- 
kirchen  waren  nicht  zu  erlangen. 

**  Im  »Glückauf«  Nr.  4  vom  13.  Januar  1802  werden  diese  Abzüge  von  offenbar  nicht  ununlerrichteter 
Seite  zu  1400  <M  berechnet  und  diese  setzen  sich  zusammen  aus  500  d  für  Gehälter,  Löhne,  kleine  Materialien 
u.  s.  w.,  400  bis  500  Jt  für  Schwefelsäure  und  400  bis  500  Jt  für  Zinsen  und  Abschreibung  für  die  Mehr- 
baukosten. 

**♦  Davon  werden  aus  Kohlen  aus  dem  Ruhrgebiet  5488000  t  Koks  oder  mehr  als  70  %  der  gesammten 
Erzeugung  Deutschlands  dargestellt. 
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Eisenhüttenleute,  grofse  chemische  Anstalten  zu  gründen,  so  meine  ich,  ist  dies  heutigen  Tags 
nicht  gerechtfertigt.  Man  ist  nachgerade  daran  gewöhnt,  auch  die  grofsen  industriellen  Anlagen  für 
Massenproduction  mit  der  grölslen  Sorgfalt  und  unter  Berücksichtigung  aller  Lehren  der  Physik 
und  Chemie  zu  errichten  und  zu  betreiben.  Mir  ist  es  aber  so  vorgekommen,  als  wenn  ein  anderer 
Grund  zur  Besorgnifs  vorhanden  wäre,  und  dieser  hat  mich  veranlafst,  von  dem  Herrn  Vortragenden 
in  dieser  Beziehung  noch  nähere  Auskunft  zu  erbitten.  Es  geben  anscheinend  nicht  alle  Kohlen  bei 
Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen  gleich  gute  Koks,  wie  ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte. 
Wahrscheinlich  spielt  hier  für  jede  Kohlenart  eine  bestimmte  Temperatur  eine  Rolle;  denn  bei  der 
geringsten  zulässigen  Temperatur,  wie  bei  Leuchtgasanstalten,  bekommt  man  unter  günstigem  Aus- 
bringen von  Nebenproducten  die  schlechtesten  Koks,  bei  der  für  Verkokung  schlecht  backender 
Kohlen  zulässigen  höchsten  Temperatur  dagegen  die  besten  Koks  und  eine  schlechte  Ausbeute  an 
Nebenproducten.  Folglich  wird  wahrscheinlich  für  jede  Kohlenart  irgendwo  eine  Grenze  liegen  für 
diejenige  Temperatur,  bei  welcher  man  bezüglich  der  Koksqualität  und  der  Ausbeute  an  Neben- 
producten die  besten  Geschäfte  macht,  so  vielleicht  werden  gewisse  Kohlensorten,  welche  etwa  in 
der  Klasse  der  gasreichen  Sinterkohlen  liegen,  trotz  ihres  Gasreichthums  doch  nicht  für  die  Gewin- 
nung von  Nebenproducten  geeignet  sein,  weil  die  Temperatur,  die  man  anwenden  müfcte,  um  brauch- 
bare Koks  zu  erzielen,  eine  zu  hohe  ist.  Vielleicht  ist  der  Herr  Referent  in  der  Lage,  darüber 
Auskunft  zu  geben. 

Dann  möchte  ich  noch  einen  zweiten  Punkt  erwähnen,  der  die  Gewinnung  von  Benzol  be- 
trifft. Das  Verfahren  wird  zwar  auf  den  Hüttenwerken  als  ein  Geheimnifs  betrachtet,  das  durch 
einen  Bretterzaun  sorgfältig  geschützt  wird,  aber  man  braucht  nur  in  einem  guten  Lehrbuch  der 
organischen  Chemie  nachzulesen,  um  die  Fabricationsmethoden  genügend  kennen  zu  lernen.  Es  ist 
nicht  meine  Absicht,  hier  den  Schleier  zu  lüften,  aber  mir  scheint,  dafs  die  Benzolgewinnung  einen 
Fingerzeig  giebt  zu  einer  andern  rationelleren  Methode  der  Condensation.  Früher  gewann  man 
durch  Condensation  nur  Waaser,  Ammoniak  und  Theer ;  jetzt  ist  Benzol  hinzugetreten  und  damit 
ist  ein  Schritt  zur  fractionirten  Condensation  gethan.  Den  Theer  benutzt  man  allerdings  zum  Theil, 
um  mit  seiner  Hülfe  basische  Ziegel  zu  machen,  zum  Theil  zur  Pechgewinnung,  aber  zum  gtöfslen 
Theil  zur  fractionirten  Destillation  für  Farbstoffzwecke.  Man  destillirt  den  Theer  also  wieder  und 
gewinnt  alsdann  erst  die  Producte,  die  man  vorher  alle  zusammen  condensirt  hat. 

Sollte  nun  nicht  der  Weg,  den  die  Benzolgewinnung  weist,  dahin  führen,  dafs  es  besser  sei, 
nicht  erst  die  Bestandteile  des  Theers  gemeinschaftlich  zu  condensiren  und  sie  dann  wieder  einzeln 
zu  gewinnen,  sondern  andeuten,  dafs  es  richtiger  sei,  von  vornherein  die  Theer bestandl heile  einzeln 
zu  vrrdichten?  Vielleicht  könnte  dieser  Gedanke  fruchtbar  zu  verwerthen  sein,  und  ich  möchte  den 
Herrn  Referenten  bitton,  sich  auch  über  diesen  Punkt  zu  äufsern. 

Hr.  LOnnann :  Ueber  die  letzte  Frage,  welche  ohne  Versuche  nicht  entschieden  werden  kann, 
will  ich  mich  bei  der  vorgerückten  Zeit  nicht  äufsern. 

Was  die  Erzeugung  von  Koks  aus  verschiedenen  Kohlensorten  anbetrifft,  so  ist  das  Vorurlheil, 
dafs  man  bei  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen  nicht  zugleich  auch  guten  Koks  wie  aus  Kohlen 
direct  gewinnen  könnte,  doch  mehr  oder  minder  beseitigt.  Wenn  man  eine  neue  Kohle  in  Oefen 
mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  verarbeiten  will,  so  wird  man  erst  Kinderkrankheiten  durch- 
machen müssen ;  man  wird  nicht  gleich  die  richtige  Temperatur  herausbekommen  u.  s.  w. ,  aber 
das  dauert  nur  eine  gewisse  Zeit,  dann  wird  sich  Alles  geregelt  haben.  Man  weifs,  dafs  man  die 
Gase,  die  man  von  der  Condensation  zurückbekommt,  nicht  alle  gebraucht,  um  die  Oefen  so  zu 
heizen,  dafs  sie  guten  Koks  erzeugen ;  man  hat  es  also  in  der  Hand,  die  Oefen  kälter  oder  wärmer 
gehen  zu  lassen;  kurz  bei  einiger  Aufmerksamkeit  gelingt  es  bald,  die  Kokserzeugung  zu  regeln. 

In  Oberschlesien  sind  die  Koks  mit  den  hiesigen  gar  nicht  zu  vergleichen ;  aber  relativ  sind 
die  Koks,  die  dort  in  Oefen  mit  Theer-  und  Ammoniakgewinnung  erzeugt  werden,  nicht  so  schlecht 
oder  nicht  so  viel  schlechter,  dafs  der  Vorwurf,  der  ihnen  früher  gemacht  wurde,  jetzt  noch  stich- 
haltig wäre.  Die  Erfahrungen  gehen  dahin,  dafs  man  es  wohl  erreichen  kann,  gute  Koks  in  diesen 
Oefen  zu  erzeugen.  Es  wäre  interessant,  wenn  die  anwesenden  Herren  Hochöfner  sich  darüber 
äufsern  wollten,  ob  man  in  Westfalen  noch  behaupten  kann,  dafs  der  Koks  minderwerlhig  ist,  den 
man  mit  Theer  und  Ammoniak  gleichzeitig  gewinnt;  hier,  glaube  ich,  ist  das  Vorurtheil  beseitigt. 
Vordem  hat  man  gesagt ,  es  ist  etwas  in  dein  Koks  nicht  enthalten ,  was  eigentlich  hineingehört, 
deshalb  wollte  man  anfangs  diesen  Koks  nicht.    Das  ist  aber  heute  nicht  mehr  der  Fall. 

Hr.  Generaldirector  Meyer:  Ich  möchte  mir  die  Frage  erlauben,  wie  sich  die  von  der  Gesell- 
schaft Phönix  angelegten  Oefen  im  Betrieb  verhalten. 

Hr.  LDrmann:  Die  Oefen  sind  seit  April  v.  J.  in  Betrieb;  ich  habe  sie  gesehen  und  gefunden, 
dafs  sie  sich  sehr  gut  gehalten  haben.  Es  sind  in  Belgien  auf  der  Zeche  Havre  seit  längerer  Zeit 
100  solcher  Oefen  in  Betrieb,  die  sieb  alle  sehr  gut  gehalten  haben  sollen.  Allerdings  sind  das 
Miltheilungen  von  betheiligter  Seite ,  ich  habe  aber  keinen  Grund ,  dieselben  anzuzweifeln.  Diese 
IV4.  6 
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Oefen  entgasen  in  24  Stunden  115  bis  120  Ladungen,  sie  haben  also  eine  kurze  Brennzeit,  ent- 
gasen sehr  rasch  und  gehen  sehr  warm.  Die  Zweifel  an  der  Haltbarkeit  waren  berechtigt  wegen 
der  dünnen  Steine  und  Wandungen;  es  könnte  ja  sein,  dafs  diese  Sprünge  bekommen;  aber  was 
ich  gestern  von  den  Oefen  in  Laar  gesehen  habe  —  die  Herren  wufsten  gar  nicht,  dafs  ich  kam  — , 
das  war  ziemlich  ermuthigend. 

Ich  bemerke  noch,  dafs  die  Gesellschaft  Phönix  noch  eine  Gruppe  von  24  solcher  Oefen  auf 
ihrem  Werke  in  Kupferdreh  anlegt  und  wahrscheinlich  auch  noch  24  in  Laar;  man  darf  annehmen, 
dafs  die  Gesellschaft  sich  das  sehr  wohl  überlegt  hat. 

Hr.  Geheimrath  Prof.  Dr.  Wedding:  Ich  möchte  mir  noch  die  Frage  erlauben,  welchen  Ein- 
flufs  die  Feuchtigkeit  der  Kohlen  hat.  Auf  manchen  Werken  feuchtet  man  die  Kohlen  absichtlich 
sehr  stark,  auf  anderen  geschieht  das  nicht.   [Ruf:  Das  besorgen  die  Zechen  schon  selbst!  Heiterkeit.] 

Hr.  Lürmann :  Im  grofsen  und  ganzen  hat  man  gefunden ,  dafs  die  Kohlen  besseren  Koks 
geben,  wenn  sie  einen  ziemlich  hohen  Wassergehalt  haben.  Dafs  aber  der  Wassergehalt  Einflufs 
hat  auf  die  Güte  der  Nebenerzeugnisse,  ist  ganz  klar ;  wenn  man  das  Wasser  nicht  an  der  richtigen 
Stelle  condensirl,  bekommt  man  wasserhaltigen  Theer,  der  nicht  gut  brauchbar  ist ;  aufserdem  mufs 
man  nachher  viel  Kühlwasser  gebrauchen,  um  den  Wasserdampf  zu  condensiren,  indem  man  Ammoniak 
gewinnt.  Man  wird  in  betreff  des  Feuchtigkeitsgehalts  Mafs  halten  müssen,  das  ist  aber  Sache  der 
Erfahrung  und  es  lassen  sich  bestimmte  Angaben  hierüber  nicht  machen.  Im  übrigen  sorgen  die 
Zechen  schon  dalür,  dafs  nicht  zu  wenig  Wasser  und  auch  Asche  in  den  Kohlen  ist.  [Heiterkeit.] 

Hr.  Director  HllStener-Bulmke:  Die  Vermuthung  des  Hrn.  Geheimrath  Professor  Wedding, 
dafs  die  Gröfse  des  Wassergehalts  in  den  Kokskohlen  auf  die  Beschaffenheit  des  Koks  von  Einflufs 
wäre,  bestätigt  sich  nach  meinen  Erfahrungen.  Die  gasreicheren  westfälischen  Kokskohlen,  welche 
etwa  in  der  Zone  der  Kokskohlen  der  Zechen  Hibernia-Gelsenkirchen,  Consolidation- 
Schalke,  Friedrich  Joachim-Kray  liegen,  bedürfen,  wenn  sie  möglichst  grofses  Koksausbringen 
bei  thunlichst  guter  Koksbeschaffenheit  erreichen  wollen,  eines  höheren  Wassergehalts,  als  die 
üblichen  Kokskohlen  der  tiefer  liegenden  Partieen,  und  zwar  die  crsleren  15  bis  17  %,  die  letzteren 
etwa  10  bis  12  %.  Ich  erkläre  mir  diese  Erscheinung  dadurch,  dafs  bei  trockneten  Kohlen  und 
bei  der  sehr  heftigen  Gasentwicklung  während  der  ersten  Stunden  des  Betriebes  das  gewaltsam 
austretende  Gas  die  Kohlen  lockert  und  zum  Theil  mitreifst ,  während  dagegen  der  Wassergehalt 
die  Entgasung  verzögert,  die  einzelnen  Kohlenparlikelchen  näher  bei  einander  gelagert  verbleiben 
läfct,  Kohlenstoffe  in  den  Gasen  sich  zu  Koks  verdichten  läfst  und  bessere  Verschmelzung  der 
dichter  nebeneinander  gelagerten  Kohlenthcilchen  vermittelt. 

Ferner  mufs  die  Frage  des  Hrn.  Geheimrath  Wedding,  oh  sich  unter  den  Kokskohlen  die 
einen  mehr,  die  anderen  weniger  zu  der  Gewinnung  von  Theer,  Ammoniak  und  Leichtöl  eignen, 
bejaht  werden.  So  habe  ich  auf  dem  Werke  der  Actiengesellschaft  für  Kohlendestillation 
in  Bulmke  die  Erfahrung  gemacht,  dafs  westfälische  Kohlen,  welche  in  den  üblichen  Dr.  Otto- 
Coppeeschen  Oefen  noch  brauchbaren  Koks  geben,  für  die  Kohlcndestillation  kaum  verwendbar  sind, 
selbst  bei  einer  Temperatur  von  1000  bis  1100°  G.  in  den  Ofenheizkanälen.  Nach  meiner 
Erfahrung  liegt  die  Grenze  für  die  bei  der  Kohlendestillation  zu  verwendenden  Kokskohlenarten  bei 
einem  Ausbringen  von  80  bis  82  %  im  Tiegel.  Bei  diesem  hohen  Koksausbringen  reichen  die 
Gase  nur  noch  eben  aus,  um  die  Destillationstemperatur  in  den  Heizkanälen  von  1000  bis  1100  0  C. 
nothdürftig  aufrecht  zu  erhalten. 

Noch  eine  Angelegenheit  möchte  ich  hier  anregen.  Die  ueue  Industrie,  welche  man  bislang 
mit  dem  langathmigen  Namen  »Darstellung  von  Hüttenkoks  unter  gleichzeitiger  Gewinnung  von 
Nebenproducten  aus  den  Gasen«  bezeichnet  hat,  bedarf  eines  Namens,  der  sie  von  ähnlicher 
Industrie  unterscheidet.  Die  westfälischen  Firmen,  welche  theils  in  selbständigen  Werken,  theils 
im  Anschlufs  an  Zechen  die  obenbezeichnele  Industrie  eingeführt  haben,  haben  sich  dahin  geeinigt, 
diese  Industrie  mit  »Kohlendestillations-Anstalten«  zu  benennen.  Bei  Gründung  der  Berufs- 
genossenschaften sind  die  chemischen  Abtheilungen  der  genannten  Industrie  von  seilen  der  Behörde 
der  Beiufsgenossenschaa  der  chemischen  Industrie  Deutschlands  zuerthcilt.  Die  Organe  derselben 
sowohl,  wie  der  »Verein  zur  Wahrung  der  chemischen  Industrie  Deutschlands«  haben  sich  bereits 
daran  gewöhnt,  die  privaten  Werke,  welche  nicht  an  Zechen  angeschlossen  sind,  mitsammt  dem 
Koksofenbetrieb  mit  dem  Namen  »Kohlendestillations-Anstalten«  sowohl  im  Schrift-  wie  Sprach- 
verkehr zu  belegen.  Dafs  ein  besonderer  Name  noth  thut,  hat  man  bei  den  Verhandlungen,  welche 
die  westfälischen  Kohlendestillations-Anstalten  betreffs  der  Sonntagsruhe  geführt  haben,  erfahren. 
Man  wollte  die  üblichen  Koksbrennereien  mit  den  Kohlendestillationen  in  Vergleich  stellen  und  sie 
sozusagen  in  einen  Topf  werfen.  Solche  Versuche  können  der  Entwicklung  dieser  Industrie  nicht 
dienlich  sein.  Ich  möchte  daher  vorschlagen,  dafs  auch  der  »Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute« die  Bezeichnung  »  Kohlendestillations-Anstalten«  zum  Eigennamen  für  die  junge,  einer 
grofsen  Entwicklung  fähigen  Industrie,  über  welche  Hr.  Ingenieur  Lürmann  gesprochen,  beilegt. 
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Vorsitzender:  Wünscht  noch  Jemand  das  Wort?  [Pause.]  Das  ist  nicht  der  Fall.  Unsere 
Tagesordnung  ist  erledigt.  Es  erübrigt  mir  noch,  der  Versammlung  den  Dank  des  Vorstandes  für 
den  zahlreichen  Besuch  und  die  aufmerksame  Theilnahme  auszusprechen,  die  Sie  unseren  Verhand- 
lungen geschenkt  haben.    Damit  schliefse  ich  die  Versammlung. 

[Schlufs  VU  Uhr.] 


An  dem  nach  den  Verhandlungen  stattfindenden  üblichen  gemeinschaftlichen  Mittagsmahl,  das 
zum  erstenmal  in  dem  neuerbauten  Rittersaal  stattfand,  betheiligten  sich  etwa  360  Mitglieder 
und  Gäste. 

Hr.  Generaldirector  Brauns  brachte  den  ersten  Trinkspruch  auf  Se.  Majestät  den  Kaiser 
und  König  aus,  den  er  als  Friedensfürsten  pries  und  als  erhabenes  Vorbild  für  Vaterlandsliebe 
und  Pflichttreue  feierte.  Die  Versammlung,  welche  den  Toast  stehenden  Fufses  anhörte,  erwiderte 
denselben  mit  der  ersten  Strophe  der  Nationalhymne.  Dann  ergriff  Hr.  Generaldirector  Haar  mann 
das  Wort,  um  unsers  Fürsten  Bismarck  zu  gedenken,  der  uns  in  allem  Guten  vorangegangen 
sei,  in  Arbeitsamkeit  und  Ausdauer,  in  Gemeinsinn  und  Vaterlandsliebe.  Redner  betont,  dafs  es 
den  Eisenhüttenleuten  fern  löge,  aus  Oppositionsgrönden  den  Fürsten  Bismarck  zu  feiern,  dafs  sie 
aber  niemals  die  Dankbarkeit,  die  sie  letzterem  schulden,  vergessen  werden  und  dafs,  solange  der  Fürst 
Reichskanzler  lebe,  die  Eisenhüttenleule  ihrer  Verehrung  und  Dankbarkeit  Ausdruck  geben  werden 
in  dem  Ruf:  »Fürst  Bismarck,  er  lebe  hoch!"  Ein  neunmaliges,  wie  aus  einer  Riesenbrust 
kommendes  Hoch  machte  den  Saal  erzittern,  dann  erscholl  aus  tiefem  Herzen  kommend  die  erste 
Strophe  des  .Deutschland,  Deutschland  über  Alles".  Dem  sodann  folgenden  stürmischen,  in  Salven 
niederprasselnden  Verlangen  nach  Absendung  eines  Begrüfsungstelegramms  kam  der  Vorsitzende 
bereitwilligst  nach,  und  nach  Genehmigung  der  Versammlung  ging  das  folgende  Telegramm  ab: 

Fürst  Bismarck,  Friedrichsruh. 
Euer  Durchlaucht   sendet   die   heutige  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 

Eisenhüttenleute  mit  herzlichem  Grufs  den  Ausdruck  unwandelbarer  Dankbarkeit  und 

Verehrung. 

Die  Begeisterung  wollte  nicht  enden,  als  dann  Hr.  Ernst  Scherenberg  in  schwungvoller 
Weise  die  Verse  vortrug: 


Mein  Auge  schweift  in  ernster  Stund' 
Zurück  ein  Menschenleben: 
Das  deutsche  Volk,  ein  loser  Bund 
Von  schwachen  Eisonstüben. 

Da  kam  Er,  mit  dem  Adlerflug, 
Dem  ew'gen  Dank  wir  schulden, 
Und  des  Titanen  Stimme  frug: 
Wie  lang'  noch  wollt  Ihr's  dulden? 

Wie  lang*  noch,  deutsche  Stämme,  lafst 
Ihr  einzeln  euch  zerbrechen? 
Wann  wollt,  von  heifgem  Zorn  erfafsl, 
Die  welsche  Schmach  ihr  rächen? 

Er  sprach's  und  schürt'  aus  Not  und  Qual 
Des  Kampfs  gewalt'ge  Flammen, 
Und  schweifst  zum  Kiesenblock  von  Slahl 
Die  Stäbe  all'  zusammen. 


O,  Meister!  der  solch  Werk  gethan  — 
Dafs  man  dich  gehen  heifsen! 
Nun  rütteln  Kleinmuth,  Gier  und  Wahn 
Am  Bau,  ihn  zu  zerreifsen. 

Im  Grund  vulkanisch  Feuer  grollt, 
Dafs  Schwache  drob  erzittern, 
Von  droben  säuselt's  fromm  und  hold, 
Uns  geistig  zu  zersplittern. 

Doch,  wie  es  auch  im  Dunkeln  schleich', 
Und  wie  es  lockend  buhle, 
Wir  halten  fest  am  Deutschen  Reich 
Und  fest  an  deutscher  Schule! 

Und  naht  der  Kampf,  —  des  Meisters  werth 
Woll'n  wir  uns  all'  erweisen: 
Wir  schwingen  frohgemut  Ii  das  Schwert, 
Stahlhart  werd'  unser  Eisen! 


Nicht  einzeln  sollt  den  schwachen  Schaft 
Ihr  brechen  wieder  und  biegen  — 
Du  erzene  deutsche  ßürgerkraft, 
Glückauf,  Glückauf  zum  Siegen! 

Stürmischer  Beifall  lohnte  den  Vortragenden  und  Dichter.  Hr.  Geh.  Bergrath  Wedding 
toastete  dann  auf  den  Vorsitzenden  und  die  drei  Redner  der  heutigen  Hauptversammlung,  ihnen 
für  ihre  Mühe  dankend.  Hr.  Oberregierungsrath  a.  D.  Schröder  feierte  in  feinsinnigem  Trinkspruche 
die  deutschen  Eisenhüttenfrauen ,  die  unsere  Kinder  fern  von  Atheismus  nach  dem  Wahlspruch 
erzögen:  .Wir  Deutsche  fürchten  Gott  und  sonst  Niemanden  auf  dieser  Welt!*  Hrn.  Lürmanns 
Hoch  galt  dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Aus  bekanntem  Munde  und  in  trefflicher  Weise 
vorgetragen  folgte  dann,  natürlich  nach  der  Melodie  des  .Jupheidi-heida",  in  kernigen  Couplets  die 
versificirte  Tagesordnung.  Kein  Wunder,  dafs  die  Fröhlichkeit  der  Gesellschaft  stieg  und  erst  in 
später  Abendstunde  ihre  letzten  Theilnehmer  auseinander  gingen. 
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Kälte-Biegeversuche  mit  Flnfseisen. 

Mitgelheilt  vom  Regierungs-  und  Baurath  Mehrtens  in  Bromberg. 


Das  Bekanntwerden  der  Ergebnisse  der  vom 
Professor  Steiner  in  Prag  mit  Schweifseisen  und 
Flufseisen  angestellten  vergleichenden  Kälte-Biege- 
versuche, die  bekanntlich  zu  Ungunsten  des  Flufs- 
eisens  ausfielen,  hat  in  weiten  technischen  Kreisen 
Aufsehen  erregt  und  sowohl  Hüttenwerke  als 
Bauverwaltungen,  die  an  der  vermehrten  Ver- 
wendung des  Flufseisens  Interesse  nahmen,  stutzig 
gemacht.  Berichterstatter,  auf  dessen  Vorschlag 
die  Ueberbauten  der  Weichselbrücke  bei  Fordon 
aus  Flufseisen  gefertigt  werden,  hielt  zwar  jetzt 
noch  ebenso  wie  früher  die  Verwendung  von 
Flufseisen  zu  Constructionszwtekcn  für  ganz  un- 
bedenklich, zumal  selbst  in  den  kältesten  Ländern 
anstandslos  Eisenbahnschienen  aus  Flufsstahl  zur 
Verwendung  kommen,  er  glaubte  aber,  die  passende 
Gelegenheit  wahrnehmen  zu  müssen,  um  sich 
selbst  ein  Urtheil  über  das  Verhalten  des  Fiufs- 
eisens  in  starker  Kälte  zu  bilden.  Deshalb  hat 
er  das  Hüttenwerk,  welches  das  für  die  Vorland- 
öffnungen der  Fordoner  Brücke  nöthige  Thomas- 
metall liefert,  veranlafst,  ähnliche  Kälte-Versuche 
wie  Professor  Steiner*  anzustellen.  Diese  Ver- 
suche sind  inzwischen  in  dem  Aachener  Hütten- 
Actienverein  unter  der  Aufsicht  des  mit  der  j 
Abnahme  des  Brückenmaterials  betrauten  König- 
liehen  Regierungsbaumeisters  Krome  zur  Aus-  1 
führung  gekommen  und  haben,  wie  im  voraus 
bemerkt  werden  mag,  ganz  im  Gegensatz  zu  | 
Steiners  Versuchen,  für  das  Verhalten  des 
Thomasmetalls  in  grofser  Kälte  —  über  40°  — 
ein  äufserst  günstiges  Zeugnifs  abgelegt. 

Es  kamen  bei  den  Versuchen  zwanzig  ver- 
schiedene Sätze  zur  Verwendung,  welche  vorher 
bereits  alle  nach  den  im  Bedingungsheft  der 
Fordoner  Brücke  vorgesehenen  Proben  für  gut 
befunden  worden  waren.  Die  Ergebnisse  der 
64  aus  denselben  entnommenen  Proben  hatten 
ergeben : 

Streckgrenze   von  25,7  bis  30,2  Mittel:  27.7  kg 
Zugfestigkeit      .    39,1   ,   42,1      ,     40,6  , 
Dehnung  .    27     ,   32        »     28,7  % 

Phospborgeliall ,   0,035  ,  0,078    .  0,063« 

Aufser  den  anderen,  in  den  Bedingungen  vor- 
gesehenen Proben  waren  von  diesen  20  Sätzen 
auch  solche  mit  verletzter  Oberhaut  gemacht 
worden  und  zwar  so,  dafs  Streifen  von  55  bis 
60  mm  Breite  bei  9  bis  12  mm  Dicke  in  der 
Biegelinie  um  1  mm  eingehauen  und  dann  unter 
dem  Dampfhammer  zusammengeschlagen  wurden 
(Abbildung  1),  bis  der  Durchmesser:  a  =  2-  bis 


*  Wochenscbr.  des  »Oesterr.  Ingen.-  und  Arch.- 
Vereins«  1891.  —  Auch  »Stahl  und  Eisen«  1891, 
Dezember,  S.  1031.  — 


3  mal  der  Dicke  (d)  des  Stabes  war,  ohne  dafs 
hierbei  ein  Bruch  eintrat. 

Aus  diesem  Material  wurden  Probestreifeu 
von  55  bis  60  mm  Breite  und  9  bis  12  mm 
Dicke  herausgeschnitten  und  die  Abkühlungsver- 
suche in  zweierlei  Weise  ausgeführt. 
1.   Es  wurde  eine 

K  ä  1 1  e  m  i  s  c  h  u  n  g    •  .--r  

hergestellt  mit  3  Ge- 
wichtslheilen  festem 
Chlorcalcium  und  2 
Theilen  Schnee.  Nach  einem  entsprechenden 
Vorversuch  wurden  in  einen  mit  starken  Holz- 
brettern wasserdicht  gezimmerten  Holzkasten 
von  300  mm  quadratischer  Bodenfläche  und 
300  mm  Höhe  12  kg  festes  Chlorcalcium  und 
9  kg  Schnee  schichtenweise  eingepackt  und  dann 
der  gesammte  Inhalt  mit  Holzstäben  gut  durch- 
einander gearbeitet.  Nach  Verlauf  von  8  Minuten 
zeigte  das  Quecksilberthermometer  für  das  Ge- 
misch —  38°  bis  —  39°  an.  Der  Holzkasten  war 
mit  einem  Deckel  vorsehen  und  an  den  äufseren 
Wandungen  mit  Schnee  umgeben.  Unter  diesen 
Verhältnissen  hielt  sich  die  Temperatur  des  Bades 
volle  2  Stunden  hindurch  und  stieg  hinterher  nur 
sehr  allmählich,  so  dafsz.  B.  nach  Verlauf  von  wei- 
teren 2  Stunden  das  Thermometer  —83°  anzeigte. 

Nachdem  das  Bad  10  Minuten  stand,  wurden 
die  zu  prüfenden  Flufseisenstreifen  mittels  einer 
geeigneten  Vorrichtung  hochkantig  stehend  ein- 


V 


Abbild.  2. 

gesenkt  und  zwar  so,  dafs  die  Streifen  die  Wände 
des  Holzkastens  nicht  berührten,  dann  wurden 
sie  */?  Stunde  lang  der  Einwirkung  des  Bades 
ausgesetzt.  Um  die  Temperatur  des  Verbrauchs- 
stückes selber  jederzeit  feststellen  zu  können, 
waren  die  meisten  Streifen  mit  einem  etwa  6  mm 
weilen  und  25  bis  30  mm  tiefen  Bohrloch  (siehe 
Abbildung  2)  versehen.  Dieses  Bohrloch  konnte 
mit  Quecksilber  gefüllt  werden  und  das  Ther- 
mometer aufnehmen. 

Es  sollte  zuerst  festgestellt  werden,  in  welchem 
Grade  die  Erwärmung  der  Streifen  staltfände, 
wenn  dieselben  dem  Bade  von  —  38  0  entnommen 
wurden  und  in  der  in  der  Versuchswerkstälte 
vorhandenen  Temperatur  der  atmosphärischen 
Luft  {-\-  9  °)  verblieben.  Zu  dem  Zweck  wurde 
nach  der  ersten  halben  Stunde  einer  der  Streifen 
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herausgenommen  und  in  oben  bezeichneter  Weise 
mittels  Thermometer  zehn  halbe  Minuten  lang 
beobachtet,  wobei  die  halbmimitlichen  Ablesungen 
eine  Temperaturzunahme  aufwiesen  von  je  2  -2- 
2  1.5-1,5-1,25-1,25-1  -1-1-Grad.  Da  nach 
vorReVigem  Versuch  eine  Biegeprobe  unter  dem 
Hammer  die  Zeit  von  */4  bis  2  Minuten  in  An- 
spruch nahm,  so  konnte  also  der  Streifen  inner- 
halb sehr  geringer  Temperatur-Unterschiede  der 
Hammerprobe  unterworfen  werden. 

Um  nun  noch  festzustellen,  wie  stark  die  Er- 
wärmung durch  die  Arbeit  des  Biegens  selbst 
war,  wurde  an  den  Probestreifen  in  oben  be- 
zeichneter Weise  auch  sogleich  nach  Vollendung 
der  Biegung  die  Temperatur  gemessen  und  zeig- 
ten sich  hierbei  Temperalurzahlen,  die  zwischen 
—  18°  und  —21°  lagen,  somit  durchschnitt- 
lich -  20  °. 

Es  wurden  nun  25  Streifen  in  dieser  Weise 
probirt,  darunter  4  Stück  mit  in  der  Biegelinie 
d         gebohrten  Löchern  von  15 
mm     Durchmesser.  Die 
Probe    dauerte    für  jedes 
Stück  durchschnittlich  1  Mi- 
Abbild,  a.  nute      A|je  Streifen,  auch 

die  gebohrten,  liefsen  sich,  wie  Abbildung  3  an- 
giebt,  zusammenschlagen,  ohne  zu  brechen,  bis 
der  Durchmesser  an  der  Biegestelle  der  1-  bis 
l'/i  fachen  Dicke  des  Streifens  entsprach. 

2.  Der  2.  Versuch  betraf  Abkühlung  mit 
flüssiger  Kohlensäure,  genau  so  ausgeführt, 
wie  aus  der  Beschreibung  der  Versuche  des 
Professor  Steiner*  zu  ersehen  ist.  Die  Abkühlung 
der  1.  Reihe  Versuchsstreifen  erfolgte  in  einer 
doppelten  Hülle  von  dichtem  Sammel  in  denselben 
Abmessungen,  wie  von  Hrn.  Steiner  angegeben. 
Später  wurden  für  die  öfter  wiederholten  Versuche 
Sammetfäcke  von  gröfseren  Abmessungen  ver- 
wendet, so  dafs  es  möglich  wurde,  6  bis  10 
Streifen  zugleich  abzukühlen.  Fast  alle  Streifen 
waren  mit  der  oben  beschriebenen  Thcrmometcr- 
bohruog  versehen.  Aufserdem  wurden  bei  zwei 
Reiben  der  betreffenden  Proben  Calorimeterver- 
suche  mit  8  bis  4  Stablcylindcrn,  die  zu  gleicher 
Zeit  mit  den  Versuchsstreifen  in  die  Sammethülle 
verpackt  und  mit  denselben  herausgezogen  wurden, 
vorgenommen.  Diese  Versuche  zeigten  in  dem 
einen  Falle  —  62°,  in  dem  andern  —  76°  an. 
In  alle  mit  Thermometerbohrungen  versehene 
Streifen  wurde  bei  deren  Entnahme  aus  der 
Sammethülle  die  Bohrung  mit  Quecksilber  an- 
gefüllt ;  dieses  gefror  sofort  bei  98  %  aller 
Streifen  und  war  bei  96  %  der  gesammten 
Streifen  noch  fest,  als  die  Biegung  unter  dem 
Dampfhammer  beendigt  war,  was  ein  Beweis 
dafür  ist,  dafs  bei  allen  diesen  Streifen  die  ganze 
Biegearbeit  vorgenommen  wurde  bei  einer  Tempe- 
ratur, die  niedriger  war  als  —  40°  (Gefrierpunkt 


des  Quecksilbers).  Um  die  Temperatur  beim 
letzten  Hammerschlag  möglichst  genau  zu  be- 
stimmen, wurde  mit  dem  Secundenzeiger  fest- 
gestellt, wie  lange  nach  Vollendung  des  Versuchs 
das  Quecksilber  noch  in  festem  Zustande  verblieb. 
Die  abgelesene  Mioutenzahl  mit  4  multiplicirt 
und  das  Product  zu  —  40  addirt,  ergab  dann 
annähernd  die  niedrigste  Temperatur  zum  Schlufs 
des  Versuchs.  Diese  Temperatur  wurde  bei  der 
ersten  Versuchsreihe  ermittelt  auf:  —  44°,  bei 
der  zweiten  —  55°,  bei  der  dritten  —  44°, 
bei  der  vierten  auf  —  58°. 

Um  auch  ungefähr  festzustellen,  wie  niedrig 
die  Temperatur  des  Streifens  beim  ersten  Hammer- 
schlag gewesen  sein  kann,  wurde  ein  Probe- 
streifen der  vierten  Reihe ,  gleich  bei  Entnahme 
aus  der  Sammethülle,  in  vorstehender  Weise  mit 
Quecksilber  versehen  und  dann  ermittelt,  dafs 
das  Quecksilber  13  Minuten  und  45  Secunden 
im  festen  Zustand  verblieb.  Würde  man  die 
Erwärmung  mit  ebenfalls  4°  pro  Minute  ansetzen, 
so  ergäbe  sich  daraus  eine  niedrigste  Temperatur 
des  Versuchsstreifens  von  —  95°*.  Bemerkt  sei 
hier  noch,  dafs  auch  dieser  Streifen  gleich  nach 
dem  Flüssigwerden  des  Quecksilbers  der  üblichen 
Hainmerprobe  unterzogen  wurde,  deren  Dauer 
eine  Minute  betrug,  und,  dafs  die  Temperatur 
demnach  auf  --  20,5°  ermittelt  wurde,  was 
eine  Uebereinstimmung  mit  den  aus  der  Kälte- 
mischung entnommenen  und  probirten  Streifen 
aufwies. 

Bei  der  eben  beschriebenen  Abkühlungsart 
sind  vier  Reihen  Versuche  ausgeführt  worden. 

Die  erste  Reihe  umfafst  1 1  Streifen ;  davon 
7  unverletzt,  2  mit  verletzter  Oberhaut  (1  mm 
eingehauen)  und  2  gebohrt  mit  15  mm  Loch  weite. 
Alle    unverletzten  Släbc 


liefsen  sich  durchbiegen,  K^I 
ohne  zu  brechen,  bis  a  = 


1  bis  1 »/,  d.  (Abb.  4).  Abbild.  *. 

Von  den  verletzten  Stäben  brach  einer  bei 
70",  der  andere  bei  80°.  (Abb.  5). 

Von  den  gebohrten  Stäben  liefs  sich  einer 
durchbiegen  bis  a  =  d ;  der  andere  brach  bei  70°. 

Probedauer  45*  bis  2',  durchschnittlich  80" ; 
durchschnittliche  Temperatur  beim  letzten  Hämmer- 
te h  lag  -  44». 


Abbild.  5. 

Die  zweite  Reihe  hatte  6  Streifen;  davon 
3  unverletzt  und  3  verletzt  (wie  oben).  Alle 
Probestreifen,  auch  die  verletzten,  liefsen  sich, 


Vgl.  a.  a.  O. 


*  Bei  einer  andern  Reihe  halte  ein  ähnlicher 
Versuch  —  60*  ergeben. 
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ohne  zu  brechen,  durchbiegen  bis  a  =  8  bis  3 d. 
(Abb.  6). 

Probedauer  60'  his  00*,  durchschnittlich  "0* ; 
durchschnittliche  Temperatur  beim  letzten  Hammer- 
schlag  —  55". 

Die  dritte  Reihe  utnfafste  7  Streifen,  davon 
3  unverletzt,  3  verletzt  (wie  oben)  und  einer 
gebohrt  mit  15  mm  Lochweite.    Verletzte  und 


1 


2 


3 


Abbild  G. 


unverletzte  Stäbe  liefsen  sich  durchbiegen,  ohne 

zu  brechen,  bis  a  =  8  bis  fl1'*  d.   (Abb.  6  und  7). 

rrol.ed.iuer  60*  bis  120",  durchschnittlich  80"; 
durcliscliniltliche  Temperatur  heim  letztet)  Hammer- 
schlag -  44°. 

Die  vierte  Reihe  umfafstc  11  Streifen,  davon 
6  unverletzt  und  5  verletzt  (wie  oben).  Von 

diesen     1 1  Streifen 
/>:         y  }    diente  einer  zur  Er- 

   ,    mitllung    der  muth- 

mafalicheu  ursprüng- 
lichen Temperatur  in 
derSammethOlle,  wieoben  erläutert.  Alle  11  Streifen 
Jiefsen  sich  durchbiegen ,  ohne  zu  brechen ,  bis 
a  =  3  bis  3l/t  d.  (Abb.  G). 


Abbild  7. 


Probedauer  60*  bis  ISO",  durchschnittlich  105*; 
durchschnittliche  Temperatur  der  10  Streifen  beim 
letzten  Hammerschlag  —  ">8*. 

Aus  den  mitgelheilten  Ergebnissen  der  Ver- 
suche mit  60  Probestreifen  aus  dem  für  die 
Fordoner  Brücke  bestimmten  Thomasflufseisen, 
deren  Prüfung  in  der  angedeuteten  scharfen 
Weise  in  unverletztem,  verletztem  und  gebohrtem 
Zustande  und  bei  sehr  hoher  Kälte  von  —40°  und 
weit  darüber,  ergiebl  sich  wohl  zur  Genüge,  dafs 
irgend  ein  Bedenken  gegen  die  Verwendung  eines 
derartigen  guten  Plufsmetalls  nicht  vorliegt  Das- 
selbe hat  in  gröfster,  die  Wirklichkeit  übersteigender 
kälte  die  schwierigsten  Proben  in  einem  so 
hohen  Mafse  bestanden ,  wie  man  es  in  der 
Regel  bei  Kiufseisen  nicht  verlangt  und  auch 
nicht  zu  verlangen  braucht.  Danach  erscheint 
die  Mahnung  Steiners,  man  möge  bei  starker 
Kälte  flufseiserne  Brücken  mit  möglichst  geringer 
Geschwindigkeit  befahren,  wenigstens  für  das 
Fordoner  Brückenmaterial  nicht  gerechtfertigt. 
Aus  diesem  Grunde  scheint  das  Langsamfahren 
unnölhig,  wohl  aber  ist  es  am  Platze,  um  Ent- 
gleisungen auf  der  Brücke  möglichst  tu  ver- 
hüten oder  die  Folgen  eintretender  Entgleisungen 
abzuschwächen. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 


25.  Jan.  1892:  Kl.  5.  M  8088.  Schutzvorrichtung 
für  Fflrderschächle,  Füllorte  und  Aufzöge.  Hermann 
Monde  auf  Samuelsglückgruhe  bei  Beulhen,  O.-S. 

Kl.  49,  L  6380.  Vorrichtung  zur  gleichmäßigen 
Erhitzung  eines  Werkstuckes  mittelst  Elcktricilät. 
Thomson  Electric  Welding  Company  in  Boston,  Mass. 

1.  Febr.  1892:  Kl.  1,  N  2525.  Hydraulische  Setz- 
maschine.   M.  Neuerburg  in  Köln. 

Kl.  1 ,  N  2543.  Langstofsherd  mit  einer  Herd- 
fluche  aus  einem  Tuch  ohne  Ende.  M.  Neuerburg 
in  Köln. 

Kl.  1 ,  P  5285.    Rotirende  Wurfvoi -richtung  für  I 
trockene  Separatoren.    Hermann  Pape  und  Wilhelm 
Henneherg  in  Hamburg. 

Kl.  1,  Sch  7563.  Kohlenbrecher,  bei  welchem 
die  Kohlenslucke  einzeln  durch  Schlag  oder  Stöfs 
zerkleinert  werden.    Otto  Schaler  in  Berlin. 

Kl.  10,  1,  «955    Verfahren  zur  Herstellung  von  I 
an  der  Luft  erhärtenden  Briketts.     Dr.  W.  Lo6  in 
München 

Kl.  31,  H  11  624.    Kernformmaschine  zur  Her- 
stellung von  Sandkernen  für  die  Anfertigung  gufs-  I 
eiserner  Rippenheizkfirper.    Hannoversche  Maschinen-  ! 
hau  -  Actien  -  Gesellschaft   vorm.   Georg  Egestorff   in  i 
Linden-Hannover. 

Kl.  49,  A  2937.    Blech  Verstärkung  bei  Niet-  und 
Schraubenverb    hingen.   J.  Arends  in  Aachen. 


KI.  65,  T  3210.  Verfahren  zum  Harten  der  Ober- 
fläche vou  Panzerplatten.  Tolmie  John  Tresidder  in 
Sheffield. 

4.  Febr.  1892:  Kl.  1.  K  9229.  Gegenslrom-Wasch- 
trommel  für  Kies  u.  dergl.  mit  ununterbrochenem 
Betrieb.    Eugen  Klein  in  Manchen. 

Kl.  5,  P  5480.  Schrärovorrichtung  mit  pendelnd 
aufgehängter  Stofsstange.  Friedrich  Pelzer  in  Dortmund. 

Kl.  10,  A  2798.  Verfahren  zur  Herstellung  rauchlos 
brennender  Kohlen -Briketts.  Actien  •  Gesellschaft  für 
Theerproduction  in  Haeren  (Belgien). 

Kl.  19,  Sch  7402.  Schieneubefestigung  für  eisernen 
Obel  hau.    M.  Sehluss  in  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  31,  J  2638.  Formkasten  zum  Einrbrmen  der 
Radspeichen  in  die  Hadnahenform.  W.  Janson  in  Zeitz. 

8.  Febr.  1892:  Kl.  5,  Sch  7253.  Differential- 
Roibungsvorgelege  für  Gesleinbohrmaschinen  mit  elek- 
trischem Antrieb  behufs  Regelung  des  Bohrspindel- 
Vorschubes.    Anton  Srhlepitzka  in  Wien. 

Kl.  5,  Sch  7516.  Bremsberggeslell  mit  schwebender 
Bflhne.    Heinr.  Schreiber  in  Annen. 

Kl.  24,  B  12288.  Feuerungsanlage  für  metallur- 
gische Oefen.  Wilhelm  Bansen  in  Kaltowitz  (O.-Schl.), 

Kl.  48,  E  3174.  Vorrichtung  zum  Glätten  und 
Verdichten  eloktrolytisch  niedergeschlagener  Metalle. 
Elmores  German  &  AustroHungarian  Metal  Company 
Lim.  in  London. 

Kl.  49,  H  11574.  Lichtschirm  fflr  das  Schweifsen 
von  Metallen  mittels  des  elektrischen  Lichtbogens. 
Henry  Howard  in  Hallsowen  b.  Birmingham. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24,  Nr.  59848,  vom  13.  Hai  1891.  G.  H  Bolz 
und  A.  Lüh  ning  in  Charlott  en  bürg.  Gaserzeuger. 

Der  Schacht  a  ist  oben  durch  zwei  Füllkammern  et 
mit  zwei  Stopfen  io  und  einer  Schnecke  r  und  unten 
durch  einen  Wassertrog  »  abgeschlossen.  Hechts  und 

mar.  * 


links  neben  dem  Schacht  u  liegen  Luftvorwärmer  r 
mit  gegeneinander  versetzten  Eisenrippen,  zwischen 
welchen  die  Luft  hindurch  in  die  Kanüle  ut  gelangt. 
Aus  diesen  strömt  die  warme  Luft  sowohl  unter  den 
Rost,  als  in  die  Kanäle  tcx.  Hei  x  werden  die  Ober 
der  Beschickungssäule  entweichenden  Gase  verbrannt. 


Kl.  5,  Xr.  «0414,  v  i:,.  März  1891.  Schlichter- 

mann  &  Krem  er  in  Dortmund.  Einrichtung  zum 
Anhalten  von  Fördericagen. 

In  dem  zum  Schacht  führenden  Geleise  sind  Dreh- 
arme  a  angeordnet,  die  durch  einen  Gewichlsarm  b 
aufrecht  gestellt  werden  und  dann  sich  gegen  starke 


Federpuffer  c  legen,  aber  auch  vormittelst  eines  Hand- 
hebels e  niedergelegt  werden  können.  Kommen  die 
Wagen  auf  dem  Wege  zum  Schacht  von  links  nach 
rechts,  so  werden  sie  von  den  Armen  a  angehalten 
and  können  erst  weiter  fahren,  nachdem  die  Arme  a 
vermitteist  des  Handhebels  e  vom  Schlepper  nieder- 
gedrückt worden  sind.  Den  vom  Schacht  kommenden 
Wagen  bieten  die  Arme  a  kein  Hindemifs,  weil  sie 
sich  von  den  Wagen  nieJerdrehen  lassen. 


Kl.  20,  Nr.  «015»,  und  Kl.  4»,  Nr.  60408,  vom 
8.  April  1»91.  William  Anson  Barson  jun.  in 
Sc  ran  ton  (Grafseh.  Lackawan na,  Staat  Pennsylvanieu, 
V.  St.  A.).  Eisenbahn -Wagenrad  und  Presse  zum 
Schmieden  derselben. 

Bad  und  Prefsforin  sind  Gegenstand  der  ameri- 
kanischen Fateute  Nr.  449  823  und  449  824  (vergl. 
»Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  851).  In  der  deutschen 
Patentschrift  ist  noch  eine  Abänderung  der  Prefsform 
beschrieben ,  wonach  die  den  Badscheihenumfang 
bildenden  Prefsklötze  s  durch  ebenso  viele  Wasser- 
druckknlben  unabhängig  von  den  beiden  senkrecht 
wirkenden  Stempeln  radial  nach  innen  bewegt  werden. 

Kl.  24,  Nr.  5» 57«,  vorn  29.  Uclober  1890.  Jean 
Dcmnulin  in  Crith-SL  Leger  b.  Valenciennes. 
Vor  wärm  ung  der  Luft  bei  Wärmespeichern. 

Behufs  Ausnutzung  der  aus  der  Gasfeuerung  a 
auf  den  Rost  <■  gelangenden,  noch  unverbrannten 
Kohlenstücke  wird  durch  dieselben  Luft  geleilet,  so 


dafs  sie  vollständig  verbrennen.  Die  hierbei  erzeugten 
Gase  gehen  direct  durch  den  Kanal  «  in  den  Wärme- 
speicher »•,  deren  der  Ofen  zwei  besitzt.  Ist  dieser 
Wärmespeicher  genügend  vorgewärmt,  so  wird  er 
gegen  die  Feuerung  abgesperrt,  dagegen  der  andere 
Wärmespeicher  mit  ihr  verbunden,  wonach  durch  den 
Wärmespeicher  r  Luit  strömt,  d:e  sich  hierbei  vor- 
wärmt und  über  der  Feuerbrücke  mit  den  Gasen 
der  Hauptfeuerung  vereinigt.  Bei  Anordnung  nur 
eines  Wärmespeichers  gehen  die  Feuergase  durch 
feuerfeste  Röhren,  die  von  der  Luft  umspült  werdeu. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  455058,  455008  und  455074.  Illinois 
Steel  Company  in  Chicapo.  Einrichtungen  zur 
Herstellung  von  Platinen  in  einer  liitzt. 

Der  Block  wird  auf  einem  Vorwalzwerk,  welches 
zu  beiden  Seiten  mit  angetriebenen  Bollbahnen  ver- 
sehen ist,  heruntcrgewaUt  und  wird  dann  von  einer 
besonderen  Kollbahn  einer  Scheere  zugeführt.  Diese 
schneidet  das  vordere  Ende  des  Werkstürks  ab,  wobei 
das  abgeschnittene  Ende  von  einer  andern  Bollhahn 
auf  Seite  geschafft  wird,  so  dafs  das  Werkstück  zum 
Endwalzwerk  befördert  werden  kann.  Dieses,  welches 
ebenfalls  auf  beiden  Seiten  mit  angetriebenen  Roll- 
bahnen versehen  ist,  walzt  das  Werkstück  auf  Platinen- 
slärke  herunter,  wonach  das  Platinenblech  einer 
Scheere  zugeschoben  wird,  die  es  auf  Platinenlänge 
zerschneidet.  Die  Scheere  hat  die  Einrichtung  des 
amerikanischen  Patent-«  Nr.  416961  (vergl.  »Stahl  und 
1890,  S.  891 J. 
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Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-Bezirk. 


Werke. 

Production. 

37 

70  045 

12 

27  934 

1 

1494 

1 

100 

8 

20  989 

Monat 


Puddel- 
Rohelaen 
und 


Olciworei- 


und 

GufgM-naren 
I.! 


Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Rbeinl ,  ohne  Saarbezirk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

Norddeutsche  Gruppe  

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 

Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 
Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Südwestdeuttche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel -Roheisen  Summa  . 
(im  November  1891 
(im  December  1890 


68 
G4 

66 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Bessemer- Roheisen  Summa  . 

(im  November  1891 
(im  December  1890 


8 
9 
9 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Thomas-Roheisen  Summa 

(im  November  1891 
  (im  December  1890 


12 
3 
1 
8 

h 


29 
28 
27 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsehe  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Giefserei- Roheisen  Summa  . 

(im  November  1891 
(im  December  1890 


10 
8 
1 
2 
9 
6 


36 
32 
30 


42*47 


163  409 
138  147) 
146  386) 


28  384 
895 

1400 


80  679 

29  935) 

30  758) 


65  436 
12  370 
10  381 
20  499 
35113 


143  799 
153  295) 
138  021) 


17  547 
2  309 

791 
1878 

18  144 
9  362 


50  031 
54  902) 
47  400) 


Zusammenstellung, 
l'uddel- Roheisen  und  Spiegeleiscn  .  . 

Bessemer- Roheisen  

Thomas -Roheisen  

Giefserei -Roheisen  

Production  im  December  1Ü91  

Production  im  December  1890   

Production  im  November  1891  

Production  vom  1.  Januar  bis  31.  Decbr.  1891 
Production  vom  1.  Januar  bis  31.  Decbr.  1890 


163  409 
30  679 

143  799 
50  031 


387  918 
362  560 
376  279 
4  452  019 
4  563  025 
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Roheisen-Production  der  deutschen  Hochofenwerke  in  1891.* 


(Nach  der  Statistik  des  »Vereins  deutscher  Eisen-  und  SlahlindustrieUer«.) 

Tonnen  zu  1000  Kilo. 


ruuoei- 
Roheiten  und 
Spiegeleisen 

Bessemer- 

Roheisen 

Thomas- 
Roheisen 

Gietserei- 
Roheiten 

Summa 
Ro  h  8  Isen 
In  1891 

Summa 
Roheisen 
in  1890 

Januar   

137  685 

30  895 

131  802 

47  973 

348  355 

374  066 

139  03« 

29  248 

122  117 

41  259 

83 1  660 

362  026 

Marz 

34  575           134  331 

370  018 

416  948 

143  057 

33  815           134  768 

45  216 

356856         398  457 

148011 

33  237 

133  735 

41533 

356  516         400  234 

154  351 

27  451 

188  008 

47  770 

367  580 

387  852 

151  153 

29  530 

149  088 

51  760 

381  537 

891  »82 

147  670 

33  760 

155  518 

55  285 

392  233 

371  102 

144  026 

35  275 

147  052 

64  548 

390  901 

363  324 

137  57  t 

35  790 

160  766 

58  039 

392  166 

378  090 

138  147 

2»  935 

153  295 

54  902 

376  279 

361  384 

163  409 

30  679 

143  79» 

50  031 

387  918 

362  560 

Summa  in  1891 
(1890 

1  747  130 

=  39,2  % 
44,5  % 

384  196 
=*  8.7  % 
9,6  % 

1  704  279 

=•  38,3  9t 
34,1  % 

616414 

=  13,8  % 
U.8  %) 

4  452  019 

4  563  025 

Nach  amtlicher  Statistik  (»r  issi  noch  unbekannt)  wurden  producirt: 


Puddeleisen 

Betsomer- 
und  Thomas- 

Cialea»*! 

bieiserei- 

Bruch-  und 
Wascheisen 

Roheisen 

In 

1890  .  .  . 

...  To. 

1  862  895 

2  135  799 

651820 

7  937 

465*451 

■* 

1889  .  .  . 

... 

1  1>05  311 

1  965  395 

640188 

13  664 

4  .'»24  5S8 

i            .  , 

...  ., 

1  898  425 

1  794  806 

628  293 

15  897 

4  387  421 

1887  .  .  . 

•  ■  •  „ 

1  756  067 

l  732  484 

520  524 

14  878 

4  023  »53 

■• 

1886  .  .  . 

...  ,. 

1  590  792 

1  494  419 

429  891 

13  556 

8  528  «58 

1885  .  .  . 

•   •    •  n 

1  885  793 

1  300  179 

486  816 

14  645 

8  0K7  483 

1884  ..  . 

*. 

1  960  438 

1210  353 

414  528 

15  29S 

3(50061:» 

1883  .  .  . 

2  002195 

1  072  357 

379  643 

15  524 

8  469  719 

1882  .  .  . 

1  901  541 

1  153  088 

309  346 

16  835 

8880808 

1881  .  .  . 

1  728  952 

886  750 

281  613 

16  694 

2914  00t» 

1880  ..  . 



1  732  750 

731  538 

248  302 

16  447 

2  72»  03* 

1879  .  .  . 



1  592  814 

461  253 

161  696 

10  824 

2  220587 

Die  „Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen",  gleichfalls  nach  Monaten  geordnet,  kann,  weil  die  Daten  des 
December  noch  fehlen,  erst  der  nächsten  Nummer  beigegeben  werden.  Es  wird  gebeten,  dieselben  sodann 
mit  dieser  Tabelle  gefälligst  zu  vergleichen. 


Verkeilung  auf  die  einzelnen  Gruppen. 


Nordwest- 
liche 
Gruppe 

Oostllcbo 
Gruppe 

Mittel' 
deutsche 
Gruppe 

Nord- 
deutsche 
Gruppe 

Süd- 
deutsche 
6ruppe 

SUdwest- 
deutsche 
Gruppe 

Deutsches 

Reich 

(iesammte  Erzeugung  .  . 

2  036  403 

481605 

21595 

158  021 

804  970 

94»  425 

4  452019 

In  Prozenten : 

Fuddel-  nnd  Spiegeleisen 

43.5 

16.9 

0,4 

0,5 

10,7 

28,0 

=  100  % 

Giefsereieisen  

34,5 

5.5 

2,2 

3,8 

35,1 

18,9 

=  100  % 

94,0 

1,5 

0,0 

0,0 

4.5 

0,0 

=  100  % 

41,3 

8,6 

0.0 

7,4 

22,5 

20,2 

=  100  % 

Gesammt,  RobeisenproducL 

45,7 

10,8 

0,5 

3,6 

18,1 

21,8 

=  100« 

•  Ohne  Holzkohlen-,  Bruch-  und  Waniheisen. 


IV.ii  7 
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Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisenerzen,  Eisen-  und  Stahlwaaren,  Maschinen  im 
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deutschen  Zollgebiete  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  November  1891. 

iinotk  E.  =  Einfuhr.   A.  ™=  Ausfuhr. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 


Dor  Verein  ?..  B.  d.  G.  hielt  am  4.  Januar  sein»1 
erste  diesjährige  Sitzung  ab.  Nach  Erledigung  des 
geschäftlichen  Theiles  der  Tagesordnung,  aus  dem 
nun  hervorgehoben  sei,  dafs  der  Verein  jetzt  1113 
Mitglieder  zählt,  wurden  die  Wahlen  vorgenommen, 
aus  welchen  die  bisherigen  Vorstandsmitglieder,  die 
HH.  Commerzienrath  F.  March,  Commerzienrath 
W.  Conrad,  Commerzienrath  S.  Weigert  und  Dr. 
A.  Frank,  als  wiedergewählt  hervorgingen. 

Von  den  6  Honorarausschreibungen  des 
Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerhfleifs°s  haben  für 
die  Leser  von  »Stahl  und  Eisen«  die  folgenden  5 
Interesse : 

1.  Die    silberne    Denkmünze    und    außerdem  i 
ßOOO  M  für  die  beste  Bearbeitung  der  Frage: 
«Inwieweit  ist  die  chemische  Zusammensetzung 
und  besonders  der  Kohlenstoffgehalt  des  Stahls 
für  die  Brauchbarkeit  der  Schneidwerkzeuge  mafs-  ! 
gebend."    (Losungstermin  15.  November  1892.) 

2.  Die  silberne   Denkmünze  und   aufserdem  j 
4000  Jt  für  die  beste  chemische  und  physikalische  , 
Untersuchung  der  gebräuchlichsten  Eisenaiistriche. 
Der  Losungstermin  ist  der  15.  November  1894. 

3.  Die  goldene  Denkmünze   und   aufserdem  I 
80üOt*  für  die  beste  Arbeit  über  den  Magnetismus 
des  Eisens.    (Losungstermin  15.  November  1893.) 

4.  Die  silberne  Denkmünze  und  8000.  für  die 
beste  Arbeit  über  die  Herstellung  der  Bohren  aus 
schmiedbarem  Eisen.  (Lösungstermin  15.  Nov. 
1892). 

5.  Die  silberne  Denkmünze  und  8000  für  die 
beste  Früfung  der  Zuverlässigkeit  der  gebräuch- 
lichsten Verfall rungs weisen  der  Bestimmung  des 
im  Eisen  enthaltenen  Kohlenstoffs.  (Lösimgstermin 
15.  November  1892)  Die  näheren  Bestimmungen 
sind  aus  den  Verhandlungen  des  V.  z.  B.  d.  G. 
1892,  I.,  Seite  21  zu  entnehmen 


Ueber  die  Thätigkeil  des  Vereins  im  ver- 
flossenen Jahre  gab  der  Schriftwart  desselben,  Hr.  Pro- 
fessor Dr.  Slaby,  anläfslich  des  Stiftungsfestes  des 
Vereins  einen  kurzen  Bericht. 

Zu  den  wichtigsten  Arbeilen  des  Vereins,  ent- 
nehmen wir  daraus,  gehörten  eingehende  Berathungen 
über  den  Gesetzentwurf  der  Novelle  zum  Palenlgesetz, 
über  die  Abhaltung  einer  Weltausstellung  in  Berlin 
und  über  die  Beschickung  der  Ausstellung  in  Chicago. 
Ueberdies  hat  der  Verein  einen  Sonderausschuß  gewählt, 
der  die  Aufgabe  erhielt,  Studien  über  die  Legirungen 
des  Eisens  mit  Nickel ,  Aluminium  und  Chrom  anzu- 
stellen *  und  hat  dieser  Sonderausschufs  auch  bereits 
mit  seiner  Arbeit  begonnen,  indem  der  Vorsitzende 
der  Commission,  Hr.  Geheimrath  Dr.  H.  Wedding, 
eine  Zusammenstellung  der  sämmllichen  Untersuchun- 
gen, die  in  neuerer  Zeit  über  Nickel  und  Nickeleisen 
ausgeführt  wurden,  veranstaltete  und  dieselbe  unter 
dem  Titel  Nickeleisenlegirungen  im  1.  Heft  1892 
der  .Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung  des 
Gewerbtletfses*  veröffentlichte.  Von  den  mit  Ende 
Mai.  1891  abgelaufenen  Preisangaben  hat  diejenige 
über  Massenfabrikation  im  Maschinenbau  2  Bewerbei- 
gefunden. Es  bestehen,  wie  oben  angegeben,  noch  6 
Honoraraussrhreibuiigen ,  für  deren  Lösung  neben  2 
goldenen  und  4  silbernen  Denkmünzen  auch  Geld- 
prämien im  Gesammtbetrag  von  18  000  <M  ausgesetzt 
sind.  Die  seit  dem  Jahro  1829  mit  dem  Verein  ver- 
bundene von  Seydlilzscho  Stipendienstiftung  besitzt 
nach  dem  letzten  Kassenahschlusse  460  389.60 
Die  seit  dem  Jahre  1832  mit  dem  Verein  verbundene 
Webersche  Stiftung  besitzt  ein  Kapital  von  33  500  Jf, 
dessen  Zinsen  für  die  Ausbildung  von  Handwerkern 
an  den  Berliner  Fortbildungsschulen  verwandt  werden. 
Demselben  Zweck  dient  eio  Kapital  von  1260  aus 
dem  Nachlafs  des  verstorbenen  Mitgliedes  Dr.  Gey  g er. 
Das  Vermögen  des  Vereins  beträgt  unverändert 
59  500  <.€.  Für  die  nächsten  3  Jahre  wurde  vom 
Minister  für  Handel  und  Gewerbe  eine  Beihülfe  bis 
zu  10  000  ,M  jährlich  in  Aussicht  gestellt. 

*  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  Nr.  1,  Seite  49. 


Heferate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  rUhelsene  rzeugnng  in  den  Vereinigten  Staaten 

bietet  seit  einer  Beihe  von  Jahren  ein  Schauspiel  von 
grofsem  Interesse.  Nachdem  Grofsbritannien  lange 
Zeit  an  der  Spitze  aller  roheisenerzeugenden  Länder 
der  Erde  gestanden  hatte,  s\  urde  es  im  vorigen  Jahre 
von  den  jungen,  kräftigen  Ver.  Staaten  überflügelt.* 

Wie  das  »Bulletin  of  the  American  Iron  and  Steel 
Association«  vom  27.  Jan.  meldet,  ist  die  Erzeugung 
im  Jahre  1891  9  273  455  nettons  (zu  200»  Pfund)  = 
8  279  870  grofslous  (zu  2240  Pfund)  =  8  412  348  metr. 
Tonnen  Hoheisen  gewesen. 

Gegen  das  Vorjahr  ist  die  Ge*ammterzeiigung 
also  um  mehr  als  10  %  zurückgeblieben,  es  ist  indessen 
bemerkenswert!) ,  dals  der  Büekschlug  sieh  nur  auf 
das  erste  Halbjahr  bezog  und  dafs  alsdann  im  zweiten 


Halbjahr  ein  um  so  gröfserer  Aufschwung  erfolgte, 
der  alle  früheren  Productionen  in  den  Schatten  stellt. 
Es  geht  dies  aus  nachstehender  kleinen  Tabelle  hervor  : 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen*  1891,  S.  261. 


Jahr 

I.  Halbjahr 

IL  Halbjahr 

Insgesammt 

nmlr.  Tonnen 

mplr.  Tonnen 

metr.  Tünnen 

1890 

4  633  481 

4  710  465 

9  349  946 

1891 

3  421  997 

4  990  351 

8  412  348 

Ueber  die  Verwendbarkeit  des  Aluminium*) 

Vor  einiger  Zeil  veröffentlichten  Stabsarzt  L  ü  b  b  er  t 
und  Apotheker  Boscher  in  der  »Pharma*.  Cenlral- 
halle«  einen  Aufsatz  über  den  Einflufs,  deu  verschiedene 
Säuren  und  andere  Flüssigkeiten  au(  das  Aluminium 
haben.    Die  genannten  Herren  kommen  dabei  zu  dein 


■ 
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Schlüte,  dafs  fragliches  Metall  TQr  Kochgeräthe,  Con- 
servenbüehsen,  Feldflaschen  u.  s.  w.  überhaupt  in 
allen  Fällen,  in  denen  eine  Flüssigkeit  mit  Aluminium 
in  Berührung  kommt,  nicht  zu  verwenden  sei. 

Wenn  nun  die  Schlußfolgerungen  der  Verfasser 
richtig  waren,  dann  würde  die  Verwendbarkeit  des 
Aluminiums  ohne  Zweifel  eine  sehr  bedeutende  Ein- 
schränkung erfahren,  was  für  die  in  allerjüngster  Zeit 
so  kräftig  aufblühende  Aluminiumindustrie  ein  er- 
schütternder Schlag  wäre. 

Zum  Gluck  für  dieselbe  sind  die  oben  aufgestellten 
Behauptungen  durchaus  nicht  einwandsfrei  und  haben 
sich  sofort  Chemiker  vom  Fach  daran  gegeben,  diese 
Schlußfolgerungen  auf  ein  richtiges  Maß  zu  bringen. 

Ziemlich  gleichzeitig  veröffentlichten  Professor 
(r.  Lunge  und  Ernst  Schmid  in  der  >Zeitschr.  f. 
angew.  Chemie«  und  G.  Rupp  in  »Dingt.  Folyt.  Jour- 
nal« eine  Entgegnung  auf  die  Arbeiteu  von  Lflbbert 
und  Koscher.  Letztere  arbeiteten  bei  ihren  Ver- 
suchen nur  mit  Blattaluminium.  welches  durchaus 
nicht  jene  Widerstandsfähigkeit  gegen  chemische  Ein- 
flasse besitzt,  wie  das  compacte  Metall.* 

Lunge  und  Schmid  verwendeten  hingegen  bei 
ihren  Arbeiten  gewalztes  Aluminiumblech,  von  1  mm 
Dicke,  das  aus  Neuhausen  stammte;  es  hatte  folgende 
Zusammensetzung : 

99,20  %  AI  (durch  Differenz) 

0.25  Fe 

0,44  .,  geb.  Si 

0,11      kryst.  Si 

Spur  Ca. 

100,00 

Wir  können  hier  nicht  auf  die  Ausführung  der 
zahlreichen  Versuche  ubergehen,  wir  wollen  nur  be- 
merken, dafs  es  sich  hauptsächlich  darum  handelte, 
den  Gewichtsverlust  zu  ermitteln,  den  ein  Stück  Alu- 
minium, in  verschiedene  Flüssigkeiten  gelegt,  erleidet. 

Aus  den  Versuchen  wäre,  im  Gegensatz  zu  Lübbert 
und  Roscher,  der  Schlufs  zu  ziehen,  „dafs  das 
Aluminium  sich  unbedenklich  zu  Feldflaschen  und 
derartigen  Geräthon,  wie  auch  zu  chirurgischen  In- 
strumenten verwenden  läfst.  da  die  Abnutzung  des 
selben  eine  äußerst  geringe  ist  und  die  Einführung 
der  entsprechenden  winzigen  Mengen  vun  Thonerde- 
salzen in  den  menschlichen  Körper  wohl  kaum  irgend 
welches  Bedenken  erregen  kann.  Für  technische 
Zwecke,  bei  denen  es  mit  Salpetersäure  in  Berührung 
kommen  könnte,  ist  das  Aluminium  nicht  zu  ver- 
wenden". 

G.  Rupp  kommt  hei  seinen  Untersuchungen  zu 
demselben  Ergehniß  hinsichtlich  Verwendung  des 
Aluminiums  zu  Gebrauchsgegenständen  für  Nahrungs- 
und Genufsmittel.  Zur  Aufbewahrung  alkalischer 
Flüssigkeiten  eignen  sich  derartige  Geräthschaften 
allerdings  nicht. 

• 

Eine  Frage,  die  sich  vielleicht  schon  mancher 
Leser  vorgelegt  haben  wird,  ist  die:  Welche  Bedeutung 
mag  das  Aluminium-Metall  wohl  als  Conslruc  tions- 
material  für  Dampfmaschinen  oder  dergl.  haben? 

Für  gewisse  Fälle,  sei  es  nun  für  Maschinen,  die 
eine  sehr  hohe  Kolbengeschwindigkeit  haben  sollen, 
oder  sei  es  für  Maschinen,  bei  denen  es  auf  ein  mög- 
lichst geringes  Gewicht  ankommt  (etwa  Motoren  für 
Flugapparate  oder  ganz  leichte  Boote  u.  s  w.),  wird 
es  sehr  erwünscht  sein,  ein  Conslructiousmaterial  zu 
haben,  das  hinreichende  Festigkeit  mit  möglichst 

*  Wenn  zwischen  den  Eigenschaften  des  Blatt- 
aluminiums  und  jenen  des  compacten  Metalls  kein 
Unterschied  bestehen  würde,  dann  könnte  man  ebenso 
gut  sagen:  .Das  Aluminium  ist  leicht  brennbar*, 
weil  sich  Blattaluminium  an  jeder  Kerzcnflanirnc  ent- 
zünden läfst.  Aitmerk:  den  Beriehterxiatters. 


1  geringem  speeifischen  Gewicht  verbindet.  Es  lag 
daher  sehr  nahe,  dafs  die  Maschinenbauer  gleich 
nachdem  man  dahin  gelangt  war.  das  Aluminium  in 
größeren  Mengen  und  zu  vcrhältnißinäßig  niedrigem 
Preise  herzustellen,  ihr  Augenmerk  auf  das  .Metall 
;  der  Zukunft*  richteten,  denn  dieses  schien  ja  wie  ge- 
I  schaffen,  so  manchen  kühnen  Traum  der  Technik  zu 
verwirklichen. 

Das  Aluminium  besitzt  bekanntlich  bei  einem 
,  speeifischen  Gewicht  von  nur  2,6  bis  2,7  eine  Feslig- 
keil bis  27  kg  a.  1  qmin  und  überdies  genügende 
Elaslicitäl,  um  als  Constructionsmaterial  Verwendung 
zu  finden,  uud  ohne  Zweifel  ist  ein  Drittel  Gewicht 
bei  halber  Festigkeit  immerhin  schon  ein  be- 
deutender Vorzug  gegenüber  dem  Stahl. 

Die  schönen  Hoffnungen ,  die  man  an  diese 
Zahlen  knüpfte,  wurden  jedoch  bald  zerstört  durch 
die  unangenehme  Thalsache ,  daß  die  Festigkeit  des 
Aluminiums  mit  steigender  Erwärmung  rasch  sinkt, 
so  zeigte  z.  B.  das  Aluminium  bei  100°  nur  noch 
IS  kg  Festigkeit  a.  d.  qmni.  Letztere  sinkt  bei  IM)U 
auf  13  kg  und  bei  2O0"  auf  nur  10  kg  a.  d.  qmm, 
wodurch  das  Material  für  Dampfmaschinen  leider  un- 
brauchbar wird. 

Es  ist  jedoch  durchaus  nicht  ausgeschlossen,  daß 
man  durch  kleine  Zusätze  von  anderen  Metallen  die 
Festigkeit  des  Aluminiums  in  entsprechender  Weise 
wird  erhöhen  können,  und  erinnern  wir.  um  ein 
greifbares  Beispiel  zu  geben,  an  die  gegenwärtig 
schon  sehr  beliebt  gewordenen  Schlüssel  aus  Alu- 
minium. Die  zuerst  auf  den  Markt  gebrachten  waren, 
wie  sich  wohl  noch  mancher  Besitzer  erinnern  wird, 
'  so  weich .  daß  sie  sich  bei  öfterem  Gebrauch  leicht 
verbogen.  Durch  Hinzufügen  eines  geringen  Zusatz- 
I  metalls  ist  es  gelungen,  sehr  gut  brauchbare  Schlüssel 
zu  erhallen,  die  sich  durch  große  Leichtigkeit  und 
elegantes  Aussehen  auszeichnen. 

Wir  wollen  zum  Schlüsse  nicht  verfehlen,  auf 
eine  neue,  noch  ziemlich   unbekannte  Verwendung 
|  des  Aluminiums  hinzuweisen.  Es  ist  dem  französischen 
I  Chemiker  Villon  gelungen,  in  dem  Aluminium  einen 
|  vorzüglichen  Ersatz  für  das  dreimal  so  theure  Mag- 
nesium für  Blitzlampen  zu  finden .  welches  erslere 
Metall  noch  den  Vortheil  besitzt ,  daß  es  beim  Ver- 
j  brennen  keinen  Rauch  entwickelt  wie  das  Magnesium. 
!  Um  ein  möglichst  starkes  Licht  zu  erhalten,  empfiehlt 
i  Villon,  eine  Lampe  anzuwenden,   die  mit  einem 
SauerstolTgebläse  in  Verbindung  ist  und  das  gepulverte 
Aluminium  mit  einem  Viertel  seines  Gewichtes  Lyco- 
podium  und  Vi«  seines  Gewichtes  Ammoniumnitrat 
I  gemischt  in  die  Flamme  zu  blasen.    Am  einfachsten 
i  ist  es  jedoch  und  für  die  Zwecke  der  Photographie 
auch  völlig  ausreichend,  ein  Aluminiumband  in  einer 
Spirituslampe  zu  verbrennen. 

•  

Elsen  In  Mexico. 

Der  Iteichthum  Mexicos  an  Gold  und  Silber  ist 
schon  seit  langer  Zeit  sprichwörtlich ;  weniger  be- 
kannt dürfte  es  sein,  daß  dieses  Land  auch  ungeheure 
Lager  von  Eisenerzen  bester  Qualität  besitzt.    So  ist 
der  berühmte  ,Cerro  del  Mercado"  in  Durango  ein 
„Erzgebirge*,  welches  der  Durango  Steel  and  Iron 
Comp,  von  Des  Moineg,  Jowa,  gehört.    Diese»  Vor- 
kommen soll  größer  als  alle  Eisenerzlager  Europas 
und  der  Vereinigten  Staaten  sein.    Es  besitzt  eine 
Meile  Länge,  \t  Meile  in  der  Breite  und  erhebt  sich 
:  bis  zu  650  Fuß,  doch  bildet  dieser  Cerro  nur  den 
1  hundertsten  Tlieil  des  dortigen  Erzlagers.    Das  Erz 
1  ist  Magneteisenstein  von  vorzüglicher  Güte  -  so  weiß 
•  »Iron«  zu  berichten,  eine  Zeitung,  die  freilich  auch 
die  .sensationelle  Mittheilung*  der  Düsseldorfer  Zeitung 
über  elektrische  Eisengewinnung  mit  80  %  Krsparniß 
kritiklos  abgedruckt  hat. 
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Die  Verwendung  von  Flufseisen  zu  Bauzwecken. 
Von  Fried  r.  Kintzle  in  Rothe  Erde  bei 
Aachen.  Sonderabdruck  aus  der  »Zeitschrift 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure*. 

Die  interessante  und  zeilgemäfse  Arbeit  ist  an- 
geregt durch  drei,  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  be- 
kannte Veröffentlichungen  aus  letzter  Zeit,  nämlich 
diejenigen  vom  Königl.  Heg.-  und  Bauratb  Mehrte ns,' 
von  Professor  Krohn**  und  des  österr.  Brücken- 
material-Comites.***  Indem  Kintzle  die  Ergebnisse  aus 
diesen  dr<-i  Kundgebungen  kritisch  nebeneinanderstellt, 
findet  er,  dafs  die  drei  Verfasser  u.  a.  darin  über- 
einstimmen, dafs  gutes  weiches  Flufseisen  durchweg 
im  rohen  und  bearbeiteten  Zustande  gutern  Schweifs- 
eisen  überlegen  i?t  und  dafs  weiches  Flufseisen  mit 
37  bis  45  kg  a.  d.  <|inm  besser  als  hartes  jede  Art  der 
Bearbeitung  in  der  Workstälte  und  jede  Art  der  Be- 
anspruchung im  Hochbau  verträgt.  Auch  äufsern  die 
drei  Verfasser  sich  ubereinstimmend  über  die  Be- 
arbeitungsfähigkeit, die  Einflüsse  des  Bohrens  und 
Stanzens,  die  Schädlichkeit  einer  Bearbeitung  im  blau- 
warmen  Zustande  und  über  Prüfung  und  Abnahme 
der  Materialien.  Ein  Gegensatz  zwischen  den  Ver- 
fassern tritt  erst,  führt  K.  weiter  aus,  zu  Tage,  nach- 
dem dieselben  sich  die  Frag«*  vorgelegt  haben :  nach 
welchem  Verfahren  mufs  Flufseisen  hergestellt  sein, 
um  verwendbar  Tür  den  Hochhau  zu  sein?  Auf  der 
einen  Seite  wird  das  Martin  verfahren  als  die  allein 
seligmachende  Herstellungsart  bezeichnet,  während 
von  der  andern  Seite  gewichtiger  Beweis  dafür  er- 
bracht wird,  dafs  das  Thomasmaterial  dem  Martin- 
metall mindestens  ebenbürtig  ist. 

K.  neigt  anscheinend  der  Meinung  zu,  dafs  es  im 
Grunde  genommen  dem  Conslruotetir  einerlei  sein 
kann,  nach  welchem  Verfahren  ein  Flufseisen  erzeugt 
ist,  wenn  nur  die  gewissenhafte  Prüfung  ergiebl,  dafs 
es  diejenigen  Eigenschaften  besitzt,  die  er  ihm  vor- 
geschrieben hatte,  d.  h.  er  stände  alsdann  aut  dem 
Boden,  auf  dem  der  »Verein  deutscher  Eisenhülten- 
leute«  im  Jahre  1889  seine  »Vorschriften  zur  Lieferung 
von  Eisen  und  Stahl«  aufgebaut  hat.  Andererseils 
will  aber  K.  keinem  Abnehmer  das  Hecht,  sich  über 
die  Herstellungsart  der  von  ihm  zu  verwendenden 
Materialien  zu  unterrichten,  absprechen,  er  hält  im 
Gegentheil  dafür,  dafs  unter  Umständen  dies  Recht 
zur  Pflicht  wird  und  der  Abnehmer  sich  dann  darüber 
zu  vergewissern  hat,  oh  Theorie  und  Praxis  sich 
decke  und  ob  die  thatsächlich  gefundenen  Verhältnisse 
von  der  Fabricationsweise  an  sieb  oder  von  den  sie 
ausübenden  Personen  abhängig  seien. 

In  eingehender  Weise  schildert  K.  dann  die 
Stellung,  welche  die  eingangs  genannten  drei  Verfasser 
zu  diesem  Recht  und  dieser  Pflicht  einnehmen,  und 
erhebt  dann  energischen  Einspruch  gegen  die  in 
manchen  Kreisen  verbreitete  Ansicht,  dafs  derThomas- 
procefs,  weil  er  so  rasch  und  stürmisch  verlaufe, 
nicht  geeignet  sei,  ein  immer  gleichbleibendes,  zu- 
verlässiges Material  zu  erzeugen,  und  begründet  seinen 
Einspruch  sowohl  durch  theoretische  Darlegungen  als 
durch  praktische  Nachweise  Hei  letzteren  stützt  er 
sich  auf  die  unwiderlegbaren  Ergebnisse,  die  Mehrtens 
bei  Massenversuchen  auf  dem  Aachener  Hüttcn-Actien- 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Seite  707. 
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l  verein  gefunden  hat;  in  ersleren  weist  er  zunächst 
darauf  hin,  dafs  der  Thomasprocefs  gar  nicht  so 
rasch  verlaufe,  weil  man  gemeiniglich  die  Einschmelz- 
periode nicht  einrechne,  während  dies  beim  Martiniren 
stets  der  Fall  sei,  und  führt  dann  aus,  dafs  man  den 
chemischen  Reactionsprocels,  der  bei  beiden  Verfahren 
der  gleiche  sei,  beim  Thomasiren  vollkommen  in  der 
H-md  habe,  während  dies  beim  Martiniren  in  viel 
geringerem  Grade  der  Fall  sei  und  dafs  gerade  der 
»stürmische«  Verlauf  die  Bürgschaft  böte,  dafs  die 
Mischung  eine  innige  und  somit  das  Material  gleich- 
mäfsig  werde. 

Da  der  interessante  Beitrag  an  die  OefTentlichkeit 
gerade  zu  einer  Zeit  tritt,  in  welcher  die  Flufseiseu- 
frage  wieder  ins  Rollen  kommt,  so  wird  er  viele  und 
aufmerksame  Leser  finden  —  wenn  man  gegenüber 
einer  l'roduction  von  flulseisernem  Baumaterial,  die 
nicht  mehr  weit  von  einer  halben  Mdlion  Tonnen  in 
diesem  Jahre  bleiben  wird,  überhaupt  noch  von  einer 
»Frage«  sprechen  kann. 


Der  Indtcator.  Handbuch  zur  Untersuchung  von 
Dampfanlagen.  Von  Hermann  Haeder. 
Düsseldorf  1892.    Verlag  von  L.  Schwann. 

Der  Verfasser  will  im  wesentlichen  eii:e  Anleitung 
zum  Gebrauche  des  Indicalors  mit  den  benöthigten 
Hülfsapparalen  und  zur  Beurtheilung  der  Indicator- 
Diagranune  geben.  Zu  dem  Ende  werden  die  ver- 
schiedenen Apparate  und  deren  Verwendung  sehr 
eingehend  beschriehen,  und  an  einer  grofsen  Zahl 
von  Diagrammen,  welche  theils  eigens  dazu  construirt, 
theils  der  Praxis  entnommen  sind,  wird  gezeigt,  wie 
die  Linien  abhängig  sind  von  Art  und  Zustand  der 
Dampfmaschinen.  Kegeln  zur  Berechnung  der  Dampf- 
maschinen, für  Brems-  und  Verdampfungsversuche, 
sowie  allgemeine  Angaben  über  Stöfse,  Warmlaufen, 
Schmiervoirichtungen,  die  mit  dem  eigentlichen 
Gegenstand  des  Werkes  in  loserein  Zusammenhang 
1  stehen,  schliefsen  sich  an. 

Wenn  auch  in  einigen  Punkten  unsere  Auffassung 
von  derjenigen  des  Verfassers  etwas  abweicht,  so 
können  wir  doch  unsere  Meinung  folgendermaßen 
t  zusammenfassen: 

Eine  grofse  (um  nicht  zu  sagen  die  gröfsle)  Zahl 
der  Dampfmaschinen  befindet  sich  auch  heute  noch 
in  einem  schier  unglaublichen  Zustande. 

Hierin  Wandel  zu  schaffen ,  ist  der  Indicator 
ein  unentbehrliches  Hülfsmittel,  und  da  das  vorliegende 
Werk  wohl  geeignet  erscheint,  dazu  beizutragen,  dafs 
dessen  sinngemäfse  Verwendung  immer  allgemeiner 
werde,  so  möge  es  im  Interesse  des  Dampfmaschinen- 
betriebes freudig  begrüfst  werden. 

Düsseldorf-Rath,  7.  Februar  1892. 

C.  Kiefnelbach. 

!  - 

Informationen  für  Erfinder  und  Patent- Inhaber. 
Uebersichtliche  Zusammenstellung  der  patent- 
gesetzlichen  Vorschriften  aller  hervorragenden 
Culturstaaten  von  Ingenieur  H.  Schmolka 
Pat.-Consulent.  Prag  1891.  Verlag  der 
J.  G.  Galveschcn  k.  k.  Hof-  und  Uni- 
versitäts-Buchhandlung.  (Ottomar  Beyer.) 
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Industrielle  Rundschau. 


Prenton«  Stein-  and  Braunkohten-Production. 

Nach  vorläufigen  Ermittlungen  betrugen  Förde- 
rung und  Arbeiterzahl : 


1891 

1890 

Viertel- 

jahr 

rurdvrong 

Arbeiter- 

Förderung  |  Arbeitor- 

t 

I.  .  . 

II.  .  . 

III.  .  . 

IV.  .  ^ 
Summe 


I.  . 

II.  . 

III.  . 

IV.  . 


I. 
IL 

m. 

TV. 


I. 
II. 

in. 
iv. 


i. 
Ii. 
in. 
iv. 


i.  .  . 

ii.  .  . 

HL  .  . 
IV.  .  ._ 

Summe 
Absati  . 
Betriebene 


beim  Steinkohlenbergbau 

im  O.  B.-A.-Be/..  Breslau 

5  286  533  64  943 

4  049  292  64  919 

5  016  771  65  144 
5  123  0241  68  330 


5  131C98  70  852 

5  100452  70  595 

5  364  595  71  508 

5  528  8S8  74  023 


5  822 

4  876 
6158 

5  917 


21  125  603    71  745  [20  075  620 
m  O.  B.-A.  Bez  Halle 

180  I 

128 
126 

_  121  | 

22  773|  l26~r 
im  O.-B.A  Bez.  Clausthal 

156  5901 
152  337 
150484 
156  064 


65  834 


5  727 

134 

4  639 

128 

6  304 

124 

fi  452 

128 

2a  122 

128 

153  500 
151  287 
159  457 
168  667 


3  478 
3  527 
3  575 

3  591   

615  475      8  543  |    627  911 
im  O.-B.-A.-Bei.  Dortmund 
8  917  3861  134  642  I9  0S2158J 

8  896173   135  270 

9  808  2691  138  888 
9  776  733!  145  604 


3  852 
3  425 
3  452 
8  459 
T42T 


8  526  636 
8  877  021; 


124  44« 

127  049 

1 9R  ßÄS 


37  898  561   138  601  |35  468  588  127  554 
im  O.-B.-A.-Bez.  Bonn 


2  018  456 
2  007  336 
2  196  3551 
2  143  7521 


37  527 

36  050 

37  617 
37  995 


8  365  899    37  297 


2  054  5611 

1  961  0H8| 

2  132  078! 
2  030  597 
8  178  304 


35  681 
36133 
86  617 
37  047 


im  ganzen  Staate 


16  229  9521  246  629 

16  161  174|  245  570 

17  525  861 !  251  714 
17  611  824  261  334 


16  582  4791 

15  292  922| 

16  191  631 
16  356  513! 


36  369 

228  556 

231  654 

232  020 
241  002 


67  528  8 1 1 1  251  3 1 2    64  373  545 1  233  308 

65  422  794)      -      62  832414 

Werke  340  342 

beim  Braunkohlenbergbau 
im  0.-B.-A.-Be*.  Breslau 


I. 

•     •  • 

128  174 

1466 

135  305 

1367 

II. 

>     *  • 

111093 

1361 

98  009 

1  194 

in. 

•     •  • 

107113 

1  326 

101  038 

1  180 

IV. 

•     •  • 

128  571 

1433 

114  137 

1  838 

Summe  . 

469  951 

1  397 

448  489 

1269 

im  O.-B.-A.-Bez.  Halle 

I. 

3  656  061 

24197 

3  434  277 

22  958 

II. 

*     •  • 

3  572  597 

24  086 

3  182  742 

22  206 

IU. 

■      •  • 

3  709  413 

23  847 

3  556  073 

22  158 

IV. 

•      •  * 

4  287  809 

25  240 

8  952  500 

28  469 

Sum 

me  . 

15  175  880 

24  343 

14  125  652 

22  698 

1891 

1890 

Viertel- 

jahr 

Förderung 

ArbeiUr- 

Förderung 

Arbeiter- 

t 

lahl 

t 

iM 

im  O.-B.-A.-Bez.  Clausthal 

1.  .  .  . 

82  209 

964 

68  443 

774 

II.  .  .  . 

68  630 

917 

57  255 

777 

III.  .  .  . 

67  951 

927 

62  286 

807 

IV.  .  .  . 

105  763 

1  09« 

92  988 

930 

Summe  . 

324  553, 

970 

280  972 

x22 

■ 

i 

im  O  -B.-A.-Bez.  Bonn 

i 

1.  .  .  . 

215  793 

2  268 

161  206 

1682 

II.  .  .  . 

206  336 

2  093 

141  293 

1635 

III.  .  .  . 

182  261 

1988 

152  052 

1576 

IV    .  .  . 

244  071 

2  518 

190  318 

2  093 

Summe  . 

848  461 

2  217 

644  864 

1  747 

im  ganzen  Staate 

I   .  .  . 

4  077  287 

28  895 

3  799  281 

26  781 

II.  .  .  . 

3  958  656 

28  457 

8  479  299 

25  812 

III.  .  .  . 

4  066  738 

28  088 

3  871  449 

25  721 

IV.  .  .  . 

4716214 

80  287 

4  349  998 

27  825 

,  Summe  . 

16818845 

28  933 

15  499  977 

26  536 

Absatz  .  . 

13  988  109 

13  477  583 

Betriebene 


Werke 


405 


403 


ZeehenrerelnlfnoiT  1« 

In  der  in  Dortmund  am  29.  Jan.  d.  J.  abgehaltenen 
Versammlung  der  Zecheniremeingchaft  im  Oberberg- 
amlshezirk  Dortmund  wurden  die  in  der  Fettkohlen- 
bezw.  Gas-  und  Gasflammkohlengruppe  gefafsten  Be- 
schlösse bezüglich  Feststellung  der  Kohlensorten  und 
deren  Bezeichnung,  sowie  der  Preisfestsetzung  für 
s&mmtliche  Kohlensorten  seitens  genannter 
Versammlung  genehmigt.  Hiernach,  sollen  nachstehend 
verzeichnete  Preise  den  demnachstigen  Abschlüssen 
—  dieselben  sind  zum  groTsten  Theil  ab  1.  April  er. 
zn  erneuern  —  zur  Grundlage  dienen. 

Gas-  und  Gas  N  a  m  mk  o  h  I  e  n : 


12.— 

11,— 
10- 
14.- 
18- 

U.- 

13,50 

11,50 
10.50 

12,50 

10,50 
9,50 

8- 
7,50 
5,50 
6- 


Gaskohlen  (für  Leucbtgasbereitungs- 

zv/ecke)   11,50  bis 

Gencratorkohlen   10,50  , 

Gasflammfßrderkohlen   9,50  . 

Gasflammstückkohlen   13,50  . 

Halbges.  Gasflammstückkohlen  .  .  .  12,50  , 

Drittelges.             ,               ...  10,50  . 

Gewaschene  Nufs      ]\  jg  

9  •  II/ 

.               IH   II."  . 

IV   10,-  . 

Ungewaschene  Nufs  11  \2  — 
•             *  II/ 

„              p  IV    0,  p 

Nufsgruskohlen   7,50  » 

Gruskohlen   7, —  . 

Ungewaschene  Feinkohle  unter  10  mm  5,—  „ 

Gewaschene         ,          „    10  „  5,50  , 

Preis  für  Gasflarn m forder-  und  Fetlförderkohle. 
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Fettkohlen:  pwT,,Bn. 

M;<rk 

Fördergrus   7,50 

Förderkoblen  mit  etwa  25  %  Stückgehall  .  .  8,50 

Bestmelirte  Kohlen  mit  etwa  50  %  Stflokgehalt  9.50 

Mehrte  Schmiedekohlen   '.»,50 

Halbgesiebte  Stöcke   11.— 

Doppeltgesiehte  Stöcke   12,50 

Handstückkohlen   15,- 

Gewaschene  nielirte  ('s  Stücke,  V»  Nufs  III/1V)  11.  - 

Nufskoblen  I   12.50 

H   12- 

.       HI   10,- 

[V   y,— 

|  [  Hl/IY  ^50 

Kokskohlen,  gewaschene  oder  gesiebte  bis  zu 

7  %  Aschengehalt   7,50 

Kokskohlen,  gewaschene  oder  gesiebte  über 

7  %  Aschengehalt   7, 

Ungewaschene  Nufskoblen  Ober  30  min  .  .  .  8.50 

,  .       bis  zu  30    ,     ...  7,50 

Schlammkohlen   3,50 

Gesiebte  Nufsgruskohlen  0—30  mm   7,— 

0-50   7,- 

In  der  Magerkohlengruppe  ist  die  Festsetzung  der 
Sorten,  deren  Bezeichnung  und  die  Preisbestimmung, 
bis  jetzt  noch  nicht  erfolgt. 

Grofseren  Abnehmern  soll  auf  diese  Grundpreise 
ein  entsprechender  Nachlais  gewährt  werden;  derselbe 
betragt  jp  nach  dem  Umfang  der  Abschlösse  20,  HO, 
40  und  50  ej  für  die  Tonne.  Den  grofsen  Eisenwerken 
wird  der  höchste  Satz  des  Nachlasses  zugestanden 
werden  und  im  Dortmunder  Bezirk  wird  man,  der 


»Köln.  Ztg.«  zufolge,  wahrscheinlich  för  gewöhnliche 
Fettförderkohle  diesen  Werken  noch  ein  weiteres  Ent- 
gegenkommen zeigen-  Man  ist  sich  dabei  freilich  be- 
wirfst, dafs  die  Eisenwerke  davon  för  das  inländische 
Geschäft  kaum  einen  Nutzen  haben  dörften,  da  ein 
Mehrverbrauch  an  Eisen  durch  eine  Ermäfsigung  seiner 
Gestehungskosten  selbst  nach  der  Ansicht  von  urteils- 
fähigen Kisengewerbetreibenden  nicht  zu  erwarten  ist; 
indefs  will  man  der  zur  Zeit  überaus  gedrückten  Lage 
des  Eisengewerbes  möglichst  weilgehend  Rechnung 
tragen  und  dasselbe  besonders  in  der  Ausfuhrthätig- 
keil,  die  z.  B.  för  die  grofsen  Drahtwerke  eine  erheb- 
liche Bedeutung  besitzt,  nach  Kräften  unterstützen. 

Westfälisches  Koks-Syndikat. 

In  der  am  23.  Jan.  d.  J.  in  Bochum  abgehaltenen 
Gen.- Versammlung  der  Actien-Gesellschaft  West- 
fälisches Koks-Syndikat  fand  satzungsmäfsige 
Neuwahl  des  Aufsichtsralhs  statt.  Wiedergewählt 
wurden  sämmtliche  bisherige  Mitglieder,  nämlich  die 
Herren:  Pieper,  Behrens,  Frielinghaus,  Höhender, 
Victor.  Waldthausen,  Boniver.  Krabler,  Mauritz,  Lieb- 
rich.  Kleine,  Kirdorf,  Unckell,  Melcher  und  MQser. 
Die  Versammlung  genehmigle  sodann  för  den  Monat 
Februar  die  Fortdauer  der  bisherigen  Einschränkung 
der  Erzeugung.  Nach  dem  vorgetragenen  Jahres- 
bericht des  Koks-Syndikats  betrug  die  gesammte  Koks- 
berslellung  auf  den  Gruben  und  Privat-Kokereien  des 
Oberbergamtshezirks  Dortmund  im  Jahre  1891  4388000t 
gegen  4  187  780  t  i.  V  ,  was  eine  Zunahme  von  4,77% 
entspricht.  Der  Geldwerth  der  Erzeugung  stellte  sich 
jedoch  1891  um  mehr  als  12000000^!  niedriger  als 
im  Jahre  zuvor. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Äenderungen  im  Mitglieder -Verzeichnifs. 

Brandenburg,  Jac,  Belriebsingenieur,  Gulehoffnungs- 
hötle,  Sterkrade. 

Canaris,  C,  Ober  -  Ingenieur  der  Niederrheinischen 
Hütte  bei  Duisburg- Hochfeld. 

Diefenbach,  Emil,  Technischer  Director  des  Bocbumer 
Vereins,  Bochum. 

Galli,  Johanne«,  Betriebs-Chef  des  Hasper  Eisen-  und 
Stahlwerks  Krieger  k  Co. 

Gir»cher,  Oscar,  Ingenieur,  Ilsenburg. 

Kerth,  Georg,  Ingenieur,  Bochum. 

Kreuter,  Emil,  Kgl.  Bergrath,  Louisenthal  bei  Saar- 
brucken. 

Martens,  A.,  Professor.  Berlin  Vi.,  Nürnbergerstrafse  71. 

Redtet,  Ingenieur.  Köln.  Berlich  2B. 

Schmieding,  Paul,  Höttendirector,  Schwienlochlowilz 

Temeden,  Jan  L,  Duisburg,  Cremersir.  11. 

Tomson,  E.,  Bergwerksdirector  und  Kgl.  Belgischer 

Consul,  Dortmund. 
Vincent,  Louis,  Ingenieur,  Dösseldorf,  Rethelstrafse  4. 
Winner,  F.  W.,  Betriebs-Chef  der  Giefsereien  und  fT. 

Steinfabrik  des  Hördcr  Bergwerks-  u.  Hüttenvereins. 

Neue  Mitglieder: 
Arenz,  Theodor,  Bergwerks-  u.  Hflttenproducte,  Köln. 

Hermann-Beckerstrafse  8. 
Börner,  Bugen,  i.  F.  Börner  &  Schramm,  Dösseidort, 

Bismarckstr.  43. 


Clauss,  Wilh ,  Belriebsingenieur  des  Hörder  Berfe' 
werks-  und  Hüttenvereins,  Hörde. 

Eigenbrodt,  R.,  Director  des  Köln-Mösener  Bergwerks- 
Actien -Vereins,  Creuzthal. 

Gerdau,  B ,  Oberingenieur  b.  Haniel  8c  Lueg,  Dössel- 
dorf. 

Grevel,  Wilhelm,  Dösseldorf. 

Klostermann,  Gustav,  Ingenieur.  Berndorf  (N.-Oesterr.). 

Kühne,  Iao,  Ingenieur  d.  Gulehoffnungsh.,  Sterkrade. 

Lauter,  A  ,  bei  Fried-  Krupp,  Essen  (Ruhr). 

Lehnkering,  Dr ,  Chemisches  Moratorium  f,  Berg- 
werks- und  Hötlcnproducte,  Duisburg,  Marienstr. 

Liebig,  M.,  Director  der  Zinkhütte  und  ehem.  Fabrik 
von  Wilh.  Grillo,  Neumühl-Hamborn 

Müller,  Friedrich,  Ingenieur,  Heiner  Walzwerk,  Peine. 

Nonne,  Alfred,  Ingenieur  bei  Fried.  Krupp. 

Reuter,  Franz,  Procurist  der  Geisweider  Eisenwerke, 
Geisweid  b.  Siegen. 

Schmidt,  Fr.,  Ingenieur  der  Gewerkschaft  'Deutscher 
Kaiser«  in  Bruckhausen  bei  Ruhrort. 

Schnell,  Julius,  Oberingenieur  bei  Franz  Haniel  &  Co., 
Ruhrort. 

Schröder,  A.,    Director  der  Aachener  Thonwerke, 

Forst  bei  Aachen. 
Sudhau»,  Wilhelm,  Betriebs  •  Dirigent  der  Eisenhütte 

Redingen  (Lothringen). 
Tellmann,  Friedrich,  Oberingenieur,  Thale  am  Harz. 
Victor,  Dr.,  Osnabrück. 

Waldthausen,  Rudolf,  Consul  der  Argentinischen 
Republik,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
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12.  Jahrgang. 


Zur  Panzerplattenfrage. 

Von  J.  Castner. 


jach  dem  seil  langen  Jahren  berathenen 
und  Anhing  1890  genehmigten  Flotlen- 
bauplan  wird  die  Kriegsmarine  der 
Vereinigten  Staaten  von  Nord- 
amerika einen  großartigen  Aufschwung  nehmen. 
Es  sollen  bis  zum  Jahre  1903  aufser  einer  starken 
Kreuzer-  und  Torpedoflolte  54  Panzerschiffe  ver- 
sehiedener  Art  und  (iröfse,  sowohl  für  Jen  Kampf 
auf  hoher  See,  als  für  die  Küstcnvertheidigung, 
unler  ersteren  allein  18  I'anzerschlachtschiffe  von 
8000  bis  10  000  t  Deplacement,  gebaut  werden. 
Sämmtliche  Schiffe  sollen  auf  inländischen  Werften, 
aus  inländischem  Material  ausgeführt  und  mit 
Geschützen  armirt  werden,  die  in  inländischen 
Werkstätten  gefertigt  wurden.  Dies  war  unter 
Anderm  für  den  Marinesecretär  der  Vereinigten 
Staaten  Veranlassung,  auch  die  bis  dahin  im  In- 
lande  noch  nicht  versuchte  Erzeugung  von  Panzer- 
platten anzuregen  und  möglichst  so  zu  beschleuni- 


gen, dafs  für  die  bereits 


in 


Hau 


genommenen 


Panzerschiffe  die  erforderlichen  Panzerplatten  sich 
noch  rechtzeitig  gebrauchsfertig  würden  herstellen 
lassen.  Bevor  indessen  hierzu  geschritten  werden 
konnte,  mufste  durch  eingehende  Versuche  die 
passende  Güte  und  das  Herstellungsverfahren  der 
Panzerplatten  ermittelt  und  festgestellt  werden. 
Um  dafür  eine  Grundlage  zu  gewinnen,  wurden 
2  Platten  aus  den  Werken  von  Schneider  &  Co. 
in  Creuzot,  die  eine  aus  reinem  Stahl  mit 
etwa  0,33  %  Kohlegehalt,  die  andere  aus  Stahl 
mit  3,22  %  Nickel  (nach  der  in  Amerika  aus- 
geführten chemischen  Untersuchung,  nach  einer 
andern  Angabe  soll  diese  Platte  5  %  Nickel 
enthalten  haben)  und  zu  weiterem  Vergleich  eine 
V.« 


Compoundplatte  von  Gammelt  &  Co.  in  Shef- 
field beschafft.  Jede  der  drei  Platten  war  2,44  m 
lang,  1,83  m  breit  und  26,7  cm  dick.  Die  Stahl- 
schicht der  Compoundplatte  betrug  etwa  '/s  der 
ganzen  Plattenstärke,  letztere  war  um  ein  Geringes 
gröfser  als  die  der  beiden  Stahlplatten  aus  Creuzot. 

Am  18.  September  1800  fand  auf  dem  Marine- 
schiefsplatz  zu  Annapolis  (Maryland)  die  Bc- 
schiefsung  dieser  Platten  statt.  Die  Geschütz- 
mündung  hatte  8,58  m  Abstand  von  der  Mitte 
der  Platten.  Die  Schüsse  gegen  die  4  Ecken 
der  Platten  geschahen  aus  einer  1 5,2-cm-Kanonc 
mit  Granaten  von  Holtzer  <fc  Co.  in  Unieux 
(Frankreich)  von  45,4  kg  Gewicht  und  632  m 
Mündungsgeschwindigkeit,  und  trafen  die  Platte 
mit  924  mt  lebendiger  Kraft.  Die  Granaten  hatten 
Chromstahlspitzcn.  Gegen  die  Mitte  der  Platten 
wurde  am  22.  September  aus  einer  20,3-cm- 
Kanone  mit  95,2  kg  schweren  Firminygranaten 
von  550  m  Mündungsgeschwindigkeit  und  1468  mt 
lebendiger  Kraft  geschossen.  Diese  Schüsse  waren 
gegen  den  Schnittpunkt  der  beiden  Mittellinien 
der  Platten,  die  4  anderen  Schüsse  gegen  Punkte 
gerichtet,  die  von  den  beiden  nächsten  Kanten 
der  Platte  0,6  m  Abstand  hatten.  Alle  Schüsse 
fielen  in  die  Zwischenräume  der  Bolzenlocher  in 
der  Rückwand  der  Platten.  Mit  Ausnahme  der 
Compoundplatte,  welche  nur  8  Bolzen  hatte,  war 
jede  Platte,  auch  bei  späteren  Versuchen,  mit 
12  Bolzen  von  63  mm  Durchmesser,  welche  in 
die  in  die  Rückseite  der  Platte  eingebohrten  Bolzen- 
löcher eingeschraubt  waren,  auf  der  Holzhinter- 
lage befestigt.  Bei  diesem,  wie  bei  jedem  späteren 
Schiefsversuch,  war  die  Reihenfolge  der  Schüsse 
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die  folgende:  1.  Schufs  links,  2.  rechts  oben; 
3.  Schufs  links,  4.  rechts  unten;  5.  Schufs  die 
Mitte. 

Das  Ergebnifs  der  Beschiefsung  der  3  Platten 
wird  durch  die  Abbildung  1  veranschaulicht. 

Da  alle  äufseren  Umstände,  welche  die  lebendige 
Kraft  der  Geschosse  beeinflussen  konnten,  soweit 
als  möglich  ausgeglichen,  auch  die  Geschosse 
gleichen  Kalibers  von  gleicher  Fertigung  und  Güte 
gewählt  waren,  so  darf  die  Arbeitsleistung  der 
Geschosse  in  den  Platten  als  ein  zutreffendes 
Mafs  für  die  Widerstandsleistung  der  letzleren 
gegen  das  Eindringen  der  Geschosse  angesehen 


werden.  Charakteristisch  für  die  Beschaffenheit 
des  Plattenmaterials  ist  das  Aufbrechen  der  Schufs- 
löcher  in  den  Platten  und  das  Ausbauchen  der 
Rückseite.  Die  Nickelstahlplatte  zeigte  sich  in 
jeder  Beziehung  den  beiden  anderen  Platten  über- 
legen; nicht  nur,  dafs  sie  dem  Eindringen  der 
Geschosse  den  grösseren  Widerstand  entgegen- 
setzte, sie  blieb  auch  ohne  Sprünge  und  Risse, 
während  die  Platte  aus  reinem  Stahl  in  4  Stücke 
zerbrach.  Auffallend  ist  das  sehr  ungünstige  Ver- 
halten der  Cammellplatte,  deren  Stahlbelag  fast 
vollständig  abgesprengt  worden  ist.  Jeder  Schufs 
brach  neue  Stücke  herunter,  so  dafs  am  Schlufs 


Abbild.  1. 


nur  noch  schmale  Streifen  des  Stahlbelags  übrig 
waren.  Die  ohne  Zweifel  ganz  ungenügende  Wider- 
standsleistung erklärt  das  vernichtende  Urtheil 
Ober  das  System  der  Compoundplatlen,  welches 
infolge  dieser  Versuchsergebnisse  allgemein  als 
abgethan  betrachtet  wurde. 

Dieses  Urtheil  scheint  dem  Verfasser  etwas 
übereilt,  er  hält  den  dem  Compoundsystem  zu 
Grunde  liegenden  Gedanken  für  unbestreitbar  gesund 
und  lebens-,  also  auch  entwicklungsfähig.  Es 
wird  Aufgabe  der  Technik  sein,  die  dahin  führenden 
Mittel  und  Wege  zu  finden.  Wir  werden  im 
Nachstehenden  wiederholt  Gelegenheit  haben,  hier- 
auf zurückzukommen. 

Die  beim  Schiefsversuch  in  Annapolis  be- 
schossene Cammellplatte   liefs  sehr  viel  zu 


wünschen  übrig,  das  läfst  sich  auch  beim  mildesten 
Urtheil  nicht  wegleugnen.  Sie  darf  aber  auch 
nicht  als  das  Beste  angesehen  werden,  was  die 
Plattentechnik  in  dieser  Specialität  heute  zu  leisten 
vermag.  Bei  einem  im  November  1890  auf  dem 
Schiefsplalz  zu  Ochta  bei  Petersburg  stalt- 
gehabten Schiefsversuch  gegen  Stahlpanzerplatten 
von  Schneider  -  Creuzol  und  Vi  c  k  e  r  s  -  Sheffield 
und  eine  Compoundplatte  von  B  r  o  w  n- Sheffield 
hat  sich  die  letztere  erheblich  besser  verhalten,  als 
die  Cammellplatte  bei  Annapolis,  obgleich 
auch  sie  den  beiden  Stahlplatten  vollständig  unter- 
legen ist.  Die  Schneid  er  platte  bestand  aus 
Nickelstahl,  war  dem  Anschein  nach  gehämmert 
und  auf  der  Stirnseite  in  Oel  gehärtet.  Die 
Vickersplatte  bestand  aus  reinem  Stahl,  war 
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gewalzt  und  hydraulisch  geprefst,  aber  nicht  ge- 
hämmert oder  gehärtet.  Die  Sch  neider  platte 
zeigte  auch  hier  gröfsere  Festigkeit  und  geringere 
Neigung  zu  Brachen,  als  die  reine  Stahlplatte 
von  Vickers. 

Die  Ergebnisse  dieser  beiden  Schiefsversuche 
haben  mit  Recht  die  Aufmerksamkeit  der  be- 
theiligten Kreise  in  allen  Seestaaten  erregt.  Sie 
haben  Veranlassung  zu  eingehenden  Besprechungen 
gegeben,  da  gegenwärtig  in  allen  Kriegsmarinen 
eine  lebhafte  Tbätigkeit  im  Bau  von  Panzerschiffen 
herrscht  und  deshalb  die  Panzerfrage  für  alle 
eine  gleich  hervorragend  praktische  Bedeutung  hat. 

Aus  dem  fast  drei  Jahrzehnte  andauernden 
Wettstreit  zwischen  Panzer  und  Geschütz  ist  das 
letztere  unzweitelhafl  als  Sieger  hervorgegangen, 
nicht,  weil  es  nicht  möglich  wäre,  Panzer  von 
genügender  Widerstandsfähigkeit  herzustellen,  son- 
dern weil  man  Schiffe,  mit  solchem  Panzer  be- 
kleidet, nicht  mehr  so  bauen  kann,  dafs  sie  die- 
jenigen nautischen  Eigenschaften  besitzen,  die 
man  von  Kriegsschiffen  verlangen  mufs,  denn 
sie  würden  zu  ungeheuren  Gröfsenverhältnissen 
und  Gewichten  aufsteigen.  Als  diese  Erkenntnifs 
sich  Bahn  brach,  stand  auch  der  Torpedocultus 
in  höchster  Blüthe  und  es  trat  unter  dem  ver- 
einten Druck  dieser  Umstände  ein  Rückschlag 
ein,  welcher  sich  dahin  äufserte,  dafs  man  in 
den  meisten  Marinen  —  Italien  und  auch  zum 
Theil  Frankreich  ausgenommen  —  den  Bau  grofser 
Panzerschlachtschiffe  einschränkte  oder  ganz  auf- 
gab und  sich  kleineren  Panzerfahrzeugen,  nament- 
lich aber  dem  Bau  von  Torpedobooten  zuwandte. 
Gerade  in  letzterer  Hinsicht  überschritt  man  hie 
und  da  die  Grenzen  praktischer  Gebrauchsfähig- 
keit, wie  die  kleinen,  auf  hoher  See  gar  nicht  ver- 
wendbaren Torpedoboote  in  einigen  Marinen 
beweisen.  Man  kam  unter  Mitwirkung  der 
elektrischen  Beleuchtung  mittels  der  Scheinwerfer 
von  der  Ueberschätzung  der  Torpedos  zu  ge- 
mäßigter Anschauung  zurück.  Hand  in  Hand 
damit  gingen  die  Entwicklung  der  Schnellfeuer- 
kanonen  zur  Abwehr  der  Torpedoboote  und  die 
Fortschritte  im  Schiffbau.  Dem  letzteren  gelang 
es,  durch  Herstellung  wasserdichter  Zellen  im 
Boden  und  gröfserer  Abiheilungen  im  Schiffsraum 
die  Wirkung  der  Torpedos  so  zu  localisiren, 
dafs  die  Explosion  eines  Torpedos  an  der  Schiffs- 
wand nicht  immer  die  Manövrirfähigkeit,  noch 
weniger  aber  die  Schwimmfähigkeit  des  Schiffes 
aufheben  mufs,  wie  es  früher  stets  der  Fall  war. 
Unter  dem  Einflufs  dieser  Wandlungen  brach 
sich  nach  und  nach  die  Ansicht  Bahn,  dafs 
Panzerschlachtschiffe  für  jede  Marine,  welche  auf 
den  Namen  einer  solchen  Anspruch  erhebt,  un- 
entbehrlich sind.  Sie  müssen  den  Kern  sowohl 
der  Hochseeschlachtflotten,  wie  der  AngrifTsflotten 
auf  feindliche  Küsten  und  schliefslich  auch  den  der 
selbständig  operirenden  Kreuzergeschwader  bilden. 
Den  letzteren  werden  dieserhalb  gepanzerte  Kreuzer, 


d.  h.  schnelifahrende  und  mit  grofsen  Kohlen- 
vorrälhen  für  lange  Fahrt  ausgerüstete  Panzer- 
schiffe beigegeben.  Diese  Ansicht  ist  die  jetzt 
herrschende  und  die  Ursache  des  gegenwärtig  so 
lebhaft  betriebenen  Baues  von  Panzerschiffen. 
Aber  es  inufste  bei  deren  Construction  den  ver- 
änderten allgemeinen  Verhältnissen,  namentlich 
der  inzwischen  nach  neuen  Grundsätzen  bedeut- 
sam entwickelten  Seetaktik  Rechnung  getragen 
werden.  Fahrgeschwindigkeit  und  grofse  Kohlen- 
vorrfithe  für  weitreichende  Fahrt,  sowie  die 
Manövrirfähigkeit  haben  die  Bedeutung  von  Waffen 
des  Seekriegs  erlangt.  Sie  stehen  jetzt  in  der 
Reihe  derjenigen  Factoren,  aus  denen  der  Kampf- 
werth eines  Kriegsschiffes  hervorgeht.  Zu  diesen 
Factoren  gehört  aber  auch  der  Panzerschutz, 
dessen  die  eigentlichen  Schlachtschiffe  so  lange 
nicht  entbehren  können,  als  das  Geschütz  die 
Waffe  für  den  Fernkampf  ist.  Da  nun  aber  die 
gesteigerte  Anforderung  an  Fahrgeschwindigkeit 
entsprechend  gröfsere  Maschinen  und  Kessel,  wie 
Kohlenvorräthe  erfordert,  so  wird  durch  sie  die 
Tragfähigkeit  des  Schiffes  auch  in  höherem  Mafse 
in  Anspruch  genommen,  dem  sich  die  Panzer- 
bekleidung anpassen  mufs.  Aus  diesem  Grunde 
ist  an  eine  Steigerung  der  Platten  dicke,  wie  es 
früher  Gebrauch  war,  nicht  zu  denken.  Nicht 
die  Quantität,  sondern  die  Qualität  mufs  dem 
Panzer  die  gröfsere  Widerstandsfähigkeit  gegen 
das  Hindurchgehen  der  Artilleriegeschosse  geben. 
Die  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  wir  von  den 
Eisentechnikern  zu  erwarten  haben.  Die  Schiffs- 
architekten und  Schiffbautechniker  werden  dabei 
kaum,  vielleicht  noch  in  einer  Verbesserung  der 
Befestigung  der  Platten  an  der  Schiffswand  mit- 
helfen können. 

Wir  wollen  aber,  um  einen  Vorausblick  auf 
den  Weg  zu  gewinnen,  den  die  Platt entechnik 
einzuschlagen  hat,  auf  den  Weg  einen  Blick  zu- 
rückwerfen, den  der  Schiffspanzer  auf  seinem 
bisherigen   Entwicklungsgange  zurückgelegt  hat. 

Der  Panzer  hat  den  Zweck,  den  auftreffenden 
Artilleriegeschossen  das  Hindurchgehen  durch  die 
Schiffswand  zu  verwehren,  damit  sie  nicht  im 
Innern  des  Schiffes  ihre  Sprengwirkung  zur  Gel- 
lung bringen  und  dort  grofse  Verwüstungen  an- 
richten können.  Als  man  die  Erfahrung  machte, 
dafs  spröde  Panzerplatten  beim  Anprall  der  Ge- 
schosse zersprangen  und  in  Stücken  herabfielen, 
fertigte  man  in  England,  welches  lange  Jahre  mit 
seinen  Panzerplatten  den  Weltmarkt  beherrschte, 
die  Platten  aus  so  zähem,  weichem  Eisen,  dafs 
ein  Zertrümmern  derselben  ganz  ausgeschlossen 
war  und  die  Geschosse  sie  geradezu  durchlochen 
mufften.  Reichte  ihre  lebendige  Kraft  hierzu 
nicht  aus.  so  blieben  sie  stecken;  ihre  Arbeits- 
kraft war  dann  an  der  Treffstelle  verbraucht, 
ohne  ihre  Wirkung  durch  Rifsbildungen  in  der 
Platte  auf  entferntere  Stellen  auszudehnen.  Mit 
der  zunehmenden  Durchschlagskraft  der  Geschosse 
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mufste  daher  auch  der  Panzer  an  Dicke  wachsen. 
Aber  man  gelangte  auf  diesem  Wege  bald  an 
die  oben  bczeichnele  Grenze  nautischer  Möglich- 
keit. Die  Verwendung  eines  Panzermaterials  von 
gröfserer  Festigkeit  und  Härte  blieb  als  einziges 
Mittel,  die  Widerstandskraft  des  Panzers  zu  steigern 
und  dessen  Dicke  und  Gewicht  auf  ein  be- 
scheideneres Mafs  zu  beschränken. 

Bereits  1867  waren  Slahlplatten,  aber  mit 
negativem  Erfolge,  ihrer  grofsen  Sprödi^keit 
wegen,  versucht  worden.  Es  war  daher  ein  ganz 
richtiger  Gedanke  des  Ingenieurs  Wilson  in 
der  Firma  Gamm  eil  &  Co.  in  Sheffield, 
auf  eine  glühende  Platte  aus  zähem  Schmied- 
eisen  eine  Platte  aus  Stahl  so  aufzugiefsen,  dafs 
beide  durch  Verschmelzung  fest  verbunden  wurden. 
Die  nach  aufsen  gekehrte  Stahlplatte  erschwert 
durch  ihre  gröfsere  Festigkeit  und  Härte  das  Ein- 
dringen des  Geschosses,  während  die  Verschmelzung 
mit  dem  darunterliegenden  zähen  Schmiedeisen 
ihr  Zerklüften  und  Abbröckeln  verhindert.  Die 
ersten  derartigen  Compoundplatten  wurden  in  den 
Jahren  1877  —  79  in  Shoeburyness  beschossen. 
Seit  jener  Zeit  hat  sich  ihre  Herstellung  in  Eng- 
land, demnächst  in  Deutschland  und  auch  in 
Rufsland  erfolgreich  entwickelt.  Die  Widerstands- 
fähigkeit der  Compoundplatten,  deren  Stahlschicht 
etwa  halb  so  dick  ist  als  die  Eisenschicht,  wird 
um  25  %  höber  gerechnet,  als  die  einer  gleich 
dicken  gewalzten  Schmiedeisenplatte.  Die  tech- 
nische Schwierigkeit  in  der  Herstellung  guter  Com- 
poundplatten liegt  in  der  innigen  Verschweifsung 
des  Stahls  mit  dem  Eisen;  wie  schwer  dies  zu 
erreichen  ist,  das  zeigt  die  bei  dem  Schiefsver- 
such zu  Annapolis  beschossene  C  a  tn  m  e  1 1  - 
platte,  die  doch  von  der  Geburtsstätte  der 
Compoundplatten,  aus  einer  Fabrik  stammt,  welche 
die  reichsten  Erfahrungen  in  der  Fabricalion  von 
Panzerplatten  besitzt. 

Während  in  englischen  Fabriken  die  Her- 
stellung von  Compoundplatten  sorgsame  Pflege 
fand,  wendete  man  sich  in  Frankreich  und  besonders 
Schneider  in  Crcuzot  der  Verwendung  des 
Stahls  zu.  In  Frankreich  und  Italien  haben  im 
Laufe  der  Jahre  Schiefsversuche  gegen  Slahlplatten 
stattgefunden,  die  eine  stetig  wachsende  Wider- 
standsfähigkeit der  letzteren  erkennen  liefsen  und 
dieserhalb  der  italienischen  Regierung  Veran- 
lassung waren,  die  Herstellung  von  Stahlplatlen 
zur  Panzerung  ihrer  grofsen  Schlachtschiffe  in 
den  eigenen  Fabriken  zu  Terni  selbst  in  die  Hand 
zu  nehmen.  Es  ist  mit  solchem  Erfolge  gelungen, 
dafs  die  italienische  Marine  in  dieser  Beziehung 
unabhängig  vom  Auslande  ist. 

Die  nach  Herstellung  eines  Panzers  aus  wider- 
standsfähigerem Material  drängende  Bewegung 
hat  andererseits  auch  zu  lebhaftem  Meinungs- 
austausch geführt  und  viel  zur  Klärung  der  Panzer- 
zuge beigetragen.  Es  wird  von  den  Fabricanten 
selbst   zugegeben,  dafs  es  unmöglich  ist,  eine 


gröfsere  Anzahl  von  Compoundplatten  von  gleicher 
Güte  herzustellen.  Gleichen  Schwankungen  ist 
aber  auch  die  Güte  des  Stahls  unterworfen.  Die 
Fahrication  der  Compoundplatten  leidet  daher 
ebensowohl  unter  der  Schwierigkeit  eines  sicheren 
Aufschweifsens  des  Stahls  auf  die  Eisenplatte, 
wie  unter  der  Herstellung  eines  Stahls  von  stets 
gleicher  Güte.  Das  bisherige  Compoundsyslem 
hat  indefs  nach  heutiger  Anschauung  die  gröfste 
Schwäche  in  der  Verwendung  weichen  Eisens 
als  Hinterlage  für  die  stählerne  Stirnplatte. 

Schon  Gruson  machte  seiner  Zeit  darauf 
aufmerksam,  dafs  es  für  die  Wirksamkeil  einer 
Panzerung  noch  ein  anderes,  dem  von  den  Eng- 
ländern aufgestellten  genau  entgegengesetztes 
Princip  gebe,  es  besteht  darin,  dem  Panzer  eine 
solche  Härte  zu  geben,  dafs  den  Geschossen 
jedes  Eindringen  in  denselben  unmöglich  gemacht 
wird.  Gruson  hat,  wie  bekannt,  diese  Aufgabe 
mit  seinen  Hartgufspanzerungen  zwar  einseitig 
für  Befestigungen  am  Lande,  aber  hier  doch  seiner 
Zeit  mit  ausgezeichnetem  Erfolge  gelöst.  Ein- 
seitig ist  die  Lösung  insofern,  als  die  Wirksam- 
keit des  Hartgufspanzers  auf  seiner  gewölbten 
Form  und  verhältnifsmäfsig  grofsen  Masse  beruht. 
Beide  Bedingungen  schliefsen  ihn  zur  Bekleidung 
der  Seitenwände  von  Schiffen  völlig  aus;  ob 
aber  nicht  Hartgufskuppeln  zu  Panzerthürmen 
auf  Schiffen  doch  verwendbar  sein  sollten,  das 
möchten  wir  nicht  ohne  weiteres  verneinen. 
Wenn  wir  es  vermeiden,  auf  Erörterungen  hier- 
über einzugehen,  so  geschieht  es,  weil  es  uns 
augenblicklich  näher  liegt,  das  jenem  Panzer  zu 
Grunde  liegende  Princip  auf  den  Stahl  zu  über- 
tragen. Die  Technik  versteht  es  heute,  dem  Stahl 
eine  Härte  zu  geben,  die  der  des  Hartgusses  nicht 
nachsteht;  es  handelt  sich  also  nur  noch  darum, 
mit  der  Härte  eine  solche  Zähigkeit  zu  paaren,  dafs 
durch  sie  das  in  der  Wölbung  und  grofsen  Masse 
liegende  Widerstandsvermögen  des  Hartgufspanzers 
ersetzt  wird.  Gelingt  dies,  so  wird  das  Geschofs 
bei  seinem  Auftreffen  auf  den  Panzer  entweder 
zertrümmert  und  hierbei  seine  Arbeitskraft  auf- 
gebraucht, oder  das  Geschofs  wird  nach  einem 
mehr  oder  weniger  tiefen  Eindringen  in  den 
Panzer  stecken  bleiben,  sich  todt  laufen,  oder, 
wie  es  bei  den  Schiefsversuchen  in  Amerika 
häufig  geschah,  zurückgeworfen  werden.  Härte 
und  Zähigkeit  —  gleichwertig  in  höchstem 
Grade  —  in  einer  Platte  zu  vereinigen,  ist  das 
Ideal,  aber  ein  noch  ungelöstes  Problem.  Jede 
Panzerplatte  ist  mit  mehr  oder  weniger  Absicht 
ein  Corapromifs,  eine  der  beiden  Eigenschaften 
ist  im  Ueberschufs  vorhanden;  welche  derselben, 
das  ist  meist  Ansicht  der  Fabricanten.  Ingenieur 
Barba  von  der  Firma  Schneider*  Co.  in 
Crcuzot  hält  das  Zerbrechen  einer  Platte 
für  einen  viel  geringeren  Nachtheil,  als  das 
Durchschossenwerden;  er  findet  in  seiner  An- 
sicht heute  wachsende  Zustimmung,  solange  wir 
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das  Ideal  noch  nicht  erreicht  haben. 
Bevor  wir  aber  ein  Erreichen  der- 
selben durch  die  Technik  erhoffen 
können,  sind  noch  manche  bisher 
nicht  hinreichend  untersuchte  Fragen 
zu  beantworten.  Eine  der  wichtig- 
sten wird  die  Ermittlung  der  Wirkung 
von  Geschossen  verschiedenen  Ka- 
;  libers  gleicher  und  gröfserer  lebendiger 
Kraft  auf  harte  Panzerplatten  sein. 

Die  Vereinigung  von  Härte  und 
Zähigkeit  in  der  Panzerplatte  führt 
naturgemäß  wieder  zum  Compound- 
system.    Die  bisherigen  Compound- 
platten  sind  ohne  Zweifel  ein  über- 
wundener Standpunkt.     Sowohl  die 
Stirn-  wie  die  Rückplalte  müssen  eine 
gröfsere  Härte,  jedoch  so  vertheilt 
erhalten,  dafs  in  ersterer  die  Härte, 
in  letzterer  die  Zähigkeit  überwiegt. 
Das  Schmiedeisen  mufs  überall  aus 
dem  Panzer  verschwinden  und  durch 
Stahl  ersetzt  werden.      Aber  auch 
das  bisherige  Herstellungsverfahren 
für  Compoundplatten  wird  durch  ein 
besseres  ersetzt  werden  müssen.  Ein 
neues,  ihm  patentirtes  Verfahren  hat 
H.  A.  Harvey  in  Orange,  New- 
Jersey,  angewendet,  welches  nach 
den   bisherigen  Erfahrungen  Erfolg 
verspricht,  allerdings  noch  technischer 
Vervollkommnung   erheblich  bedarf, 
aber  dessen  auch  fähig  zu  sein  scheint. 
Der  dem  Harveyschen  Verfahren  zu 
Grunde   liegende  Gedanke  ist  der, 
der  Stirnseite  einer  homogenen,  wenig 
Kohlenstoff  enthaltenden  Stahl-  oder 
Nickelstahlplatte  bis  auf  etwa  1/s  der 
Plattendicke  Kohle  zuzuführen  und 
sie  dann  zu  härten.    Die  Ausführung 
geschieht  nach    Harvey s  Angahe 
in  folgender  Weise :  Die  aus  kohlun- 
sloffarmem    Stahl   bestehende,  zum 
Gebrauch  fertige  Platte  wird  in  einem 
Glühofen  in  feinen  Sand  oder  Thon 
so  weit  eingebettet,  dafs  die  zu  härtende 
Seite  nur  mit  ihrer  Oberfläche  bis 
zu  etwa  l/3  der  Plattendicke  darüber 
hinausragt.     Dann  wird  die  Platte 
mit  einer  hohen  Schicht  aus  hartem 
Holz  gebrannter,  feinkörniger  Kohle 
bedeckt,  diese  festgestampft  und,  nach- 
dem eine  Lage  feinen  Sandes  oder 
Thons  darauf  gebracht  worden,  mit 
einer   schweren  Schicht  feuerfester 
Steine  belastet.    Der  Ofen  wird  nun 
bis  zur  Schmelzhitze  des  Gufseisens 
erhitzt  und  in  dieser  Temperatur  eine 
solche  Zeit  lang  erhalten,  dafs  die 
Kohlcnanieicherung   des  Stahls  die 


Digitized  by  Google 


214         Nr.  5. 


.STAHL  UND  EISEN. 


Man  1892. 


beabsichtigte  Tiefe  erreicht.    Je  höher  der  Hitze- 
grad, je  länger  andauernd  er  erhalten  wird,  um 
so  mehr  und  um  so  tiefer  erfolgt  die  Garboni- 
sirung,  welche  von  der  Oberfläche  nach  der  Tiefe 
zu  allmählich  abnimmt.     Harvey  nimmt  an, 
dafs  dieselbe  bis  auf  etwa  */s  der  Plattendicke 
sich  erstrecken  mufs,  aber  noch  ist  es,  soweit  i 
öffentlich  bekannt,  lediglich  Sache  der  Beobachtung  I 
und  Erfahrung,  wann  dieselbe  und  in  wie  hohem  ! 
Mafse  erreicht  und  welcher  Hitzegrad  der  günstigste  J 
ist.    Es  scheint,  dafs  etwa  120  Stunden  erforder- 
lich sind,  um  die  Kohlenzufuhr  75  mm  tief  von 
0,1  auf  1  %  zu  bringen.    Nachdem  dies  erreicht 
ist,  wird  die  Platte  zur  Abkühlung  aus   dem  ] 
Ofen  genommen,  die  Kohlenschicht  jedoch,  zur 
Verhütung  des  Luftzutritts,  von  der  Oberfläche 


Abbild.  I. 


nicht  entfernt.     Erst  wenn  die  Abkühlung  bis 
zur  Dunkelrothglulh    (dunkelkirschroth)  erfolgt 
ist,  wird  auch  die  Kohle  heruntergenommen, 
worauf  sofort  die  energische  Abkühlung  der  zu  I 
härtenden  Stirnfläche  der  Platte  durch  Hinauf- 
leiten kalten  Wassers  oder  Salzwassers,  oder  durch 
Eintauchen  dieser  Plattenseite  in  mäfsig  fliefsen- 
des  kaltes  Wasser  herbeigeführt  wird.    Auch  die 
Art  und  Ausführung  des  Härtens  bedarf  zur  Er-  1 
zielung  der  nöthigen  Gleichmäfsigkeit  noch  weiterer  i 
Ausbildung.  — 

Es  war  zu  erwarten,  dafs  die  Ergebnisse  der 
Schiefsversuche  in  Annapolis  und  Ochta,  bei 
welchen  die  in  England  gefertigten  Compound- 
platten  den  Ganzstahlplatten  vollständig  unterlagen, 
die  englischen  Fabriken  anspornen  würden,  den 
Wettstreit  mit  den  französischen  und  amerika- 
nischen Platten fabricanten  aufzunehmen.  Im  Laufe 
des  Jahres  1891  haben  auch  bereits  zu  Shoebury- 
ness  und  Portsmoulh  Schiefsversuche  gegen 
Panzerplatten  stattgefunden,  die  nach  einem  vom 
Kapitän  Tresidder  von  der  Firma  John 
Brown  &  Co.  in  Sheffield  erfundenen  Verfahirn 


gehärtet  worden.  Tresidder  war  von  der  auch 
im  Vorstehenden  dargelegten  Ansicht  ausgegangen, 
dafs  im  Kampfe  der  verschiedenen  Panzerplatten- 
Systeme  die  durch  Erfindung  der  geschmiedeten 
und  gehärteten  Chromstahlgeschosse  eingeführten 
neuen  Bedingungen  für  die  Ganzstahlplatte  gün- 
stiger seien,  als  für  Compoundplatten ;  denn 
während  Platten  ersterer  Art  wohl  geeignet  sind, 
die  lebendige  Kraft  des  Geschosses  allmählich 
aufzunehmen,  ohne  zu  zerbrechen,  müssen  letztere 
das  Geschofs  beim  ersten  Anprall  entweder  zer- 
trümmern, oder  seine  Form  verändern,  wobei  das 
weiche  Schmiedeisen,  welches  */8  der  Dicke  der 
Platte  ausmacht,  der  Durchschlagskraft  des  Ge- 
schosses wenig  Widerstand  entgegensetzen  kann. 
Gelingt  es  aber,  der  Stirnseite  einer  Platte  jene 


Abbild.  3. 


Härte  und  Festigkeit  zu  geben,  so  hat  das  Com- 
poundsystem  vor  den  Ganzstahlplatten  den  Vor- 
zug. Tresidder  hat  deshalb  der  Vorderseite  einer 
Compoundplatte  eine  solche  Stärke  gegeben,  dafs, 
nach  Ansicht  der  Fabrik,  die  besten  Schmiedestahl- 
geschosse daran  unweigerlich  in  Stücke  springen 
müssen,  vorausgesetzt,  dafs  die  Platte  an  der 
Treffstelle  noch  unverletzt  und  ganz  war.  Im 
Sommer  1891  bei  Shoeburyness  angestellte  Schiefs- 
versuche waren  in  der  That  dieser  Behauptung 
so  günstig,  dafs  am  2.  Oclober  1891  in  Ports- 
mouth  ein  neuer  Schiefs versuch  gegen  eine  nach 
der  Ellis-Methode  von  Brown  &  Co.  gefertigte 
und  nach  dem  Tresidderschen  Verfahren  gehärtete 
Platte  veranstaltet  wurde.  Die  Platte  war  2,49  m 
hoch,  1,83  m  breit,  267  mm  dick.  Sie  wurde 
aus  einer  15,2-cm-Hinterladungskanone  auf  9,14  m 
mit  45,4  kg  schweren  Granaten  beschossen,  die 
594  m  Auftreffgeschwindigkeit  oder  816,7  ml 
lebendige  Kraft  halten.  Der  I.,  II.  und  V.  Schufs 
geschah  mit  Schmiedestahlgeschossen  von  Holtzer, 
der  III.  und  IV.  mit  Pal  1  iser geschossen  (siehe 
Abbild.  2  und  3).    Das  I.  Geschofs  brach  völlig 
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zusammen,  es  rief  die  Sprünge  1  und  2  und 
eine  Ausbauchung  auf  der  Rückseite  von  10  mm 
Höhe  hervor;  auch  das  II.  Geschofs  zerbrach 
gänzlich  und  verursachte  die  Sprünge  3  bis  7, 
sowie  eine  Erhöhung  auf  der  Rückseite  von  23  mm. 
Das  III.  Geschofs  zerschellte,  rief  die  Risse  8  bis  10 
und  eine  Auflreibung  auf  der  Rückseite  von  15  mm 
hervor.  Auch  das  IV.  Geschofs  zersprang  und 
hinterliefs  die  Sprünge  11  bis  15  mit  einer  Auf- 
treibung von  8  mm.  Das  letzte,  gegen  die  Mitte 
gerichtete  Geschofs  zerschellte  und  verursachte 
die  Risse  16  bis  22  und  eine  Erhöhung  auf  der 
Rückseite  von  22  mm.  Trotz  der  vielen  Risse, 
von  denen  indefs  nur  einige  bedeutend  waren, 
hielt  die  Platte  gut  zusammen. 

Die  Versuchsplatte  hat  demnach  gehalten,  was 
die  Fabrik  versprach  :  sämmtliche  Geschosse  zer- 
trümmerten. Hierbei  ist  zu  berücksichtigen,  dafs 
die  15-cm-Granaten  die  besten  sind,  die  heute 
gefertigt  werden,  da  es  noch  nicht  gelungen  sein 
soll,  Granaten  gröfseren  Kalibers  von  gleicher 
Güte  herzustellen.  Aus  diesem  Grunde  wird  auch 
die  15-cra-Kanone  vorzugsweise  zu  Panzerschiefs- 
versuchen verwendet. 

Die  Herstellung  der  Panzerplatten  nach  dem 
Tressidderschen  Verfahren  ist  noch  nicht  öffent- 
lich bekannt,  es  darf  deshalb  mit  Recht  die  Frage 
aufgeworfen  werden,  ob  das  Hirtungsverfahren 
ein  Anpassen  an  die  Bedingungen  gestattet,  welche 
durch  die  Gröfse  und  Form  der  Platten  für 
Schiffe  gefordert  werden.  Das  Härten  im  Kasten 
kann  nur  in  beschränktem  Mafse  Anwendung 
finden,  weil  sich  die  Platte  dabei  wirft.  Die 
Fabrik  Brown  Sc  Co.  will  bis  jetzt  keine  Schwierig- 
keiten gefunden  haben,  welche  bei  Ausführung 
des  Tresidderschen  Härteverfahrens  das  Werfen 
der  Platte  verhindern;  auch  hofft  sie,  dafs  es 
ihr  gelingen  wird,  Platten  in  gebogener  Gestalt, 
wie  sie  der  Panzerung  angepafsl  sind,  ohne  Form- 
veränderung zu  härten.  Wie  »Iron  and  Coal 
Trade  Review«  vom  8.  Januar  1892  zu  berichten 
weifs,  ist  auf  Grund  der  in  Portsmoulh  stattge- 
habten Panzerversuche  von  der  englischen  Ad- 
miralität b&chlossen  worden,  die  beiden  Panzer- 
Schlachtschiffe  II.  Klasse  »Barfleur*  und  „Cen- 
turion"\  Schiffe  von  10  500  t,  die  einen  305  mm 
dicken  Gürtelpanzer  erhalten  sollen,  mit  solchen 
Platten  zu  panzern,  die  sich  bei  jenem  Schiefs- 
versuch so  vortrefflich  bewährten  und  welche 
den  Harvey sehen  hochkohlehaltigen  Nickelstahl- 
platten der  Amerikaner  an  Güte  nicht  nachstehen 
sollen.  Es  darf  wohl  als  sicher  gelten,  dafs 
hiermit  die  Tresidderschen  Panzerplatten  gemeint 
sind.  — 

Wie  Tresidder,  so  bleibt  auch  E.  Edwards, 
in  der  Firma  Edwards  &  Co.,  London,  dem 
System  der  Compound-(Verbund-)platten  treu. 
Er  hat  ein  britisches  Patent  Nr.  14  791  vom 
1.  und  15.  September  1891  auf  ein  neues  Ver- 
zur  Herstellung  von  CompoundPanzer- 


platten  erhalten,  welches  die  Beseitigung  des  dem 
Wilsonschen  System  anhaftenden  gröfsten  Mangels, 
der  unsicheren  Verschweifsung  der  Stahl-  mit 
der  Eisenplatte,  dadurch  beabsichtigt,  dafs  die 
Platte  durch  gleichzeitigen  oder  unterbrochenen 
Gufs  von  Stahl  und  Eisen,  oder  hartem  und 
weichem  Stahl,  je  nach  der  bezweckten  Beschaffen- 
heit der  Platte,  in  einen  als  Gufsform  dienenden 
Rahmen  hergestellt  werden  soll.  Ob  dieses  Ver- 
fahren und  mit  welchem  Erfolge  versucht  wurde, 
ist  uns  nicht  bekannt. 

Ob  Tresidders  Härtung  bessere  Platten  liefert, 
als  die  vorbesebriebene  von  Haivey,  das  werden 
erst  künftige  Vergleichsversuche  zeigen  müssen; 
dagegen  scheint  die  Ausführung  der  ersteren  die 
wesentlich  einfachere  zu  sein,  denn  sie  ist  in 
12  Stunden  beendet,  während  Harveys  Platten 
5  Tage  zur  Carbonisirung  im  Glühofen  liegen 
müssen.  Wie  jene  ist  aber  auch  die  Harvey* 
platte,  dem  Princip  nach,  eine  Compoundplatte, 
welche  vor  der  des  Wilsonschen  Systems  den 
grofsen  Vorzug  hat,  ungeschweifst  zu  sein.  Im 
übrigen  gleicht  Harveys  Verfahren  der  Kohlen- 
zuführung dem  bekannten  Cementirungsprocefs 
der  Stahlbereitung  und  erinnert  in  seiner  Wirkung 
an  die  des  Grusonschen  Schalengusses  bei 
Herstellung  der  Hartgufspanzer. 

Die  bis  jetzt  in  Amerika  noch  nicht  über- 
wundene technische  Schwierigkeit  in  der  Her- 
stellung von  Panzerplatten,  sowohl  aus  reinem  Stahl, 
wie  aus  Nickelstahl,  als  auch  deren  Behandlung 
nach  Harveys  Verfahren,  besteht  in  der  Erzielung 
einer  gleichmäfsigen  Beschaffenheit,  nicht  nur  in 
jeder  einzelnen  Platte,  sondern  auch  in  einer  An- 
zahl für  denselben  Zweck  bestimmter  Platten. 
In  Schiefsversuchen  wurden  Platten  beschossen, 
deren  eine  Seite  härter  war  als  die  andere,  und 
die  Untersuchung  der  beim  Bohren  der  Bolzen- 
löcher in  Nickelstahlplatten  gewonnenen  Bohr- 
spähne  hat  auch  eine  ungleiche  Legirung  des 
Nickelslahls  in  den  einzelnen  Theilen  der  Platten 
nachgewiesen.  Man  hofft  in  Amerika  dieser 
Ungleichheilen  Herr  zu  werden. 

In  den  Vereinigten  Staaten  sind  es  die  Eisen- 
werke zu  Bethlehem,  Pennsylvanien,  und  die 
Firma  Carnegie,  Phipps  &  Co.  zu  Pitts- 
burg, welche  sich  an  der  Herstellung  von  Panzer- 
platten bctheiligen.  Nach  mehreren  durch  den 
Schiefsversuch  im  September  1890  zuAnnapolis 
veranlafsten  Vorversuchen,  die  in  der  ersten 
Hälfte  des  Jahres  1891  stattfanden,'  wuide  ein 
grofser  Schiefsversuch  von  der  Marinevcrwallung 
sorgfältig  vorbereitet,  der  über  die  Wahl  der 
Panzerplatten  Entscheidung  bringen  sollte.  Er 
hat  am  31.  Getober  und  14.  November  1891 
auf  dem  neu  eingerichteten  Schiefsplatz  der  Marine 
zu  Indian-Head-Maryland  stattgefunden. 
Es  waren  6  Platten  verschiedener  Herkunft  und 
Fertigungsweise,  aber  alle  2,44  m  hoch,  1,83  m 
breit  und  26,7  cm  dick  zum  Versuch  so  aufge- 
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stellt,  dafs  die  Mitte  ihrer  Stirnfläche  17,5  m 
Abstand  von  der  Geschützmündung  hatte.  Jede 
Platte  war  mit  12  in  die  Röckseite  eingeschraubten 
Bolzen  von  69  mm  Durchmesser  auf  einer  gleichen 
Holzhinterlage,  wie  beim  Septemberversuch  1890, 
befestigt.  Auch  die  Geschütze,  Geschofsgewichte, 
Mündungsgeschwindigkeiten  und  die  Besch  iefsungs- 
weise  waren  nahezu  die  gleichen.  Die  Granaten 
der  15,2-cm-Kanone  hatten  durchschnittlich  eine 
lebendige  Kraft  von  929,  die  der  20,3-cm-Kanone 
von  1548  mt.  Am  31.  October  wurde  mit 
allen  5  Schufs,  also  4  aus  der  15,2-  und  1  aus  der 
20,3-cm-Kanone,  beschossen  (siehe  Abbild. 4  bis  9): 


Abbild.  4.    i'latt«  Nr.  I. 

Platte  Nr.  1  aus  Nickelstahl  mit  hohem  Kohlen- 
gehalt der  Bethlehem  werke, 

„  ,2  aus  Nickelstahl  mit  niedrigem  Kohlen- 
gehalt von  Carnegie  &  Co., 

,  .3  nach  dem  Harvey verfahren  behan- 
delte reine  Stahlpiatie  der  Beth- 
lehem werke. 

Am  14.  November  wurden  beschossen: 

Platte  Nr.  4  aus  Nickelstahl  mit  hohem  Kohle- 
gehalt von  Carnegie, 
.      .5  aus  Nickelstahl  mit  niedrigem  Kohle- 
gehalt  nach  dem  Harvey  sehen  Ver- 
fahren behandelt  von  Carnegie, 
„      ,6  nach  dem  Harveyschen  Verfahren  be- 
handelte Nickelstahlplatte  von  hohem 
Kohlegehalt  der  Bethlehem  werke. 
Der  Kohlegehalt  betrug  in  Platte  Nr.  1  0,38, 
in  Platte  Nr.  4  0,45  %,  letztere  enthielt  aufser- 
dem  0,01  %  Phosphor,  0,G5  %  Mangan,  3,06  % 
Nickel;  der  Nickelgchalt  schwankte  in  den  12 
Proben  aus  den  Bolzenlöchern  zwischen  2,95 


und  3,15  %.  Die  Platte  Nr.  2  enthielt  im  Durch- 
schnitt 0,26  %,  0,016  Phosphor,  0,75  Mangan, 
3,27  Nickel  und  0,03  %  Schwefel. 

Die  Bethlehemplatten  waren  unter  dem 
Hammer  geschmiedet,  die  Platten  von  Carnegie 
nur  gewalzt. 

Die  durchschnittliche  Eindringungsliefc  der 
gegen  jede  der  6  Platten  abgefeuerten  5  Geschosse 
betrug  in  Platte  Nr.  1  317,  Nr.  2  515,  Nr.  3 
381,  Nr.  4  282,  Nr.  5  381,  Nr.  6  241  mm. 
Der  Durchmesser  der  die  5  Schufslöcher  um- 
gebenden Ausbauchung  auf  der  Rückseite  der 
Platten,  wie  sie  in  den  Abbildungen  4  bis  6  der 


Abbild.  5    Platte  Nr.  2. 

Platten  1  bis  3  erkenntlich  sind,  betrug  im  Durch- 
schnitt bei  Platte  Nr.  1  435,  Nr.  2  457,  Nr.  3 
435,  Nr.  4  457,  Nr.  5  435,  Nr.  6  381  mm. 
Durch  die  Platten  Nr.  1,  4  und  6  ist  überhaupt 
keins  der  Geschosse  ganz  hindurchgegangen,  die 
Platte  Nr.  5  war  von  1  Geschofs,  die  Platten 
Nr.  2  und  3  von  je  2  Geschossen  durchdrungen. 

Das  nicht  unerheblich  verschiedene  Verhalten 
der  Platten  hat  die  Versuchs  •  Cominission  ver- 
anlagt, nach  eingehendster  Prüfung  die  Reihen- 
folge der  6  Platten  ihrem  Werthe  entsprechend, 
nach  dem  von  ihnen  geleisteten  Widerstand ,  in 
folgender  Weise  zu  bestimmen.    Es  erhielt: 

Platte  Nr.  6  die  Nr.  1 


1 

4 

5 
o 


2 
3 
-1 


In  unseren  Abbildungen  ist  diese  Reihenfolge 
durch  die  in  Klammern  gesetzten  Ziffern  neben 
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der  laufenden  Nr.  der  Piatie  bezeichnet.  Wir 
werden  im  folgenden  die  Nummern  der  alten 
Reihenfolge  beibehalten ,  aber  die  Platten  in  der 
von  der  Commission  bestimmten  Werthfolgc  be- 
sprechen und  die  dulier  entsprechende  Nr.  in 
( )  dahinter  setzen. 

Die  Platte  Nr.  0  (1)  der  Bethlehem  werke 
aus   kohlenreichem   Nickelslahl    und    nach  dem 


Abbild  r,  ruttL-  Nr.  n. 

Harveyschcn  Verfahren  behandelt,  zeigte  auf  ihrer 
rechten  Seite  sehr  bemerkenswerthe  Eigenschaften. 
Die  beiden  Geschosse,  welche  diese  Seite  trafen, 
drangen  nicht  mehr  als  178  mm  ein,  ihr  Kopf 
blieb  in  der  Platte  stecken  und  füllte  das  Schuf's* 
loch  vollständig  aus.  Beide  Geschofsküpfe  schienen 
mit  dem  Plattenuiclall  vollkommen  verschweigt 
zu  t>ein,  während  der  übrige  Geschofskörper  in 
viele  Stücko  zerbrochen  war.  Keine  Sprünge  waren 


auf  dieser  Seite  der  Platte  entstanden,  auch  ihre 
Rückseite  zeigte  keine  Zerstörung,  ausgenommen 
eine  kaum  bemerkenswerthe  Schwellung  der  Ober- 
flache.  Dagegen  sind  die  beiden  Schufslöcher  in 
der  linken  Platteuhälfte  auf  der  Rückseite  weit 
aufgebrochen;  auch  die  erst  durch  den  5.  Schufs, 
das  20,3-cm-Geschofs  in  der  Milte,  hervorgerufenen 
Sprünge  gehen  durch  die  Schufslöcher  der  linken 
Plattenhälfte.  Die  Fabrik  glaubt,  dafs  die  un- 
gleiche Beschaffenheit  der  beiden  Plattenhälflen 
auf  eine  ungleiche  Ausführung  des  Harveyschcn 
Verfahrens,  besonders  des  Härtens,  zurückzuführen 
sei,  doch  ist  eine  Ungleichheil  im  Stahl  selbst 
nicht  ausgeschlossen.  Aehnliche  rühmenswerlhe 
Eigenschaften,  wie  die  an  der  rechten  Seite  der 
Platte  Nr.  Ii  (1)  hervorgetretenen,  hat  auch  der 
obere  Theil  der  Platte  Nr.  8  (6),  eine  nach 
Harvey  behandelte  reine  Stahlplatte  der  Beth- 
lehem werke,  gezeigt,  während  andererseits  der 
gleichfalls  nach  Harvey  behandelten  Nickelstahl- 
platte von  Carnegie  Nr.  5  (4)  diese  charak- 
teristischen Eigenschaften  vollständig  fehlen. 

Die  Platte  Nr.  I  (2)  zeigte  einen  hohen  Grad 
von  Gleichniufsigkeit  in  dem  Widerstände  gegen 
das  Durchbohren  der  Geschosse. 

Das  geringe  Eindringen  de»  20,3  cm-Gesehosses 
in  die  Mitte  der  Platte  Nr.  4  (3)  ist  nach  der 
Meinung  der  Versuciis-Commission  eine  Folge  der 
heftigen  Stauchung  des  Geschosses,  durch  welche 
nicht  nur  der  Durchmesser  des  Geschosses  sich 
vergröfsert  und  dadurch  das  Eindringen  erschwert 
hat,  sondern  auch  ein  erheblicher  Theil  der  Arbeits- 
kraft des  Geschosses  verbraucht  wurde. 

Alle  Platten  erhielten  durch  die  Beschiefsung 
mehr  oder  weniger  durchgehende  Sprünge,  aber 
nur  die  der  Platten  Nr.  3  IG)  und  4  (3)  sind 
als  schlimme  Sprünge  zu  bezeichnen,  welche 
auch  bereits  vor  dem  V.  Schilfs  entstanden.  Die 
am  wenigsten  schädlichen  Sprünge  erhielt  Platte 
Nr.  5  (4),  welche  auch  nur  von  den  Eckschufs- 
löchern  der  linken  Seite  zum  oberen  und  unteren 
Plattem  ande  gehen. 


Al.h.M  7.    I'UII»  Nr  *. 

V.,i 


Abbild  8     PUllv.  Nr  5 
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Es  mufs  zwar  hervorgehoben  werden,  dafs 
die  hochkohlehalligen  Platten  bessere  Erfolge 
zeigten,  als  die  von  niedrigem  Kohlegehalt,  aber 
man  glaubt,  dafs  die  chemischen  Analysen  der- 
jenigen Platten,  welche  jetzt  in  den  Carnegie- 
Werken  in  der  Herstellung  sich  befinden,  zeigen 
werden,  dafs  die  Wörter  »hoch*  und  .niedrig*, 
welche  bisher  von  den  Fabriken  angewendet 
wurden,  willkürlich  gewählt  sind  und  zu  Zwecken 
des  Vergleiches  nur  geringen  Werth  haben. 

Die  Versuchs-Commission  war  der  einhelligen 
Ansicht,  dafs  sowohl  die  nach  dem  Harveyschen 
Verfahren,  als  die  nicht  nach  demselben  behandelte 
hochkohlehaltige  Nickelstahlplatte  der  Eisenwerke 
zu  Bethlehem  der  im  Annapolisversuch  vom 
September  1890  beschossenen  Stahl-  und  Nickel- 
stahlplatte von  Schneider  in  Creuzot  über- 
legen sind.  Hierbei  mufs  indefs  noch  in  Betracht 
gezogen  werden,  dafs  beim  Versuch  in  I  n  d  i  a  n 
Head  die  Schüsse  sich  schneller  folgten,  als 
beim  Annapolisversuch  ;  während  hier  die  Zwischen- 
zeit zwischen  den  vierten  und  den  die  Platten 
ungleich  mehr  anstrengenden  fünften  Schössen 
aus  der  20,3-cm-Kanone  4  Tage  betrug,  war 
sie  dort  auf  ungefähr  zwei  Stunden  beschränkt, 
so  dafs  die  Platten  noch  von  den  15,2-cm-Schüssen 
erregt  waren,  als  sie  von  den  20, 3-cin  Granaten 
getroffen  wurden.  Man  ist  der  Ansicht,  dafs 
hierin  eine  ins  Gewicht  fallende  Mehranslrcngung 
der  Platten  erblickt  werden  mute. 

Wie  schon  erwähnt,  waren  die  Platten  der 
Beth  lehem  werke  unter  dem  Hammer  ge- 
schmiedet, die  Carnegieplatten  dagegen  gewalzt. 
Ueber  den  Einflufs  dieser  beiden  Fahrications- 
weisen  auf  die  Widerstandsfähigkeit  und  das 
Verhallen  der  Platten  ein  Urtheil  zu  gewinnen, 
war  gleichfalls  Gegenstand  des  Versuchs.  Der- 
selbe hat  nun  die  Thalsache  bestätigt,  dafs 
Panzerplatten  von  ausgezeichneter  Güte  auch  durch 
den  Walzprocefs  hergestellt  werden  können  und 
dafs  das  Schmieden  vermittelst  des  Hammers, 
welches  bisher  die  Herstellung  der  Platten  so 
sehr  vertheuerte,  nicht  länger  mehr  als  eine  un- 
bedingte Nolhwendigkeit  angesehen  werden  mufs. 
Die  Wichtigkeit  dieser  Thatsache  kann  schwerlich 
überschätzt  werden,  denn  es  ist  wahrscheinlich, 
dafs  auf  diese  Weise  innerhalb  eines  oder  zweier 
Jahre  die  Herstellungsfähigkeit  von  Panzerplatten 
in  den  Vereinigten  Staaten  vervierfacht  werden 
kann.  Während  sie  heule  auf  zwei  Firmen  be- 
schränkt ist,  würden  sich  dann  eine  gröfsero 
Anzahl  Mitbewerber  finden.  Wenn  man  dann 
10000  l  Panzer  mit  einer  Lieferungsfrist  von 
18  Monaten  zu  vergeben  hätte,  würden  die  Kosten 
der  Herstellung  um  25  bis  33  %  sich  vermindern. 

Der  Schiefs versuch  hat  endlich  den  unzweifel- 
haften Beweis  geliefert,  dafs  die  nach  dem  Harvey- 
sehen  Verfahren  behandelte  hochkohlehaltige 
Nickelstahlplatte  nach  Ansicht  der  Versuchs- 
Commission  die  beste  Panzerplatte  ist,  die  jemals 


irgendwo  beschossen  wurde.  Ob  diese  Behauptung 
auch  gegenüber  der  am  2.  Oclober  1891  in 
Porthsmoulh  beschossenen  Tresidderplatte  so  un- 
bedingt zutrifft,  erscheint  uns  'zweifelhaft.  Das 
anscheinend  günstigere  Verhalten  der  Tresidder- 
platle  wird  jedoch  dadurch  eingeschränkt,  dafs 
die  Geschosse  bei  ihrem  Auflreffen  auf  die  Platte 
eine  um  etwa  1 13  ml  geringere  lebendigere  Kraft 
besafsen.  Es  darf  auch  bei  einem  solchen  Ver- 
gleich die  Temperatur  der  beschossenen  Platten 
nicht  unberücksichtigt  bleiben,  da  erfahrungs- 
gemäfs  die  Widerstandsfähigkeit  des  Stahls  mit 

|  der  Temperatur  abnimmt. 

Es  kann  angenommen  werden,  dafs  die  Kohlen- 
anreicherung des  Stahls  bis  zu  einer  bedeutenden 
Tiefe  möglich  ist;  durch  die  Versuche  ist  nach- 
gewiesen, dafs  die  'frühere  Annahme  hierin  über- 
schritten wurde. 

Die  Frage  des  Härtens  und  Abkühlens  der 
kohlehaltigen  Panzerplatten  bedarf  jedoch  noch 
weiterer  Entwicklung  durch  Versuche.  Diesem 
Mangel    an    Erfahrung    wird   vermutlich  die 

:  mangelnde  Gleich mäfsigkeit  im  Verhalten  der 
Platten  bei  den  Schiefsversuchen  in  Indian 
Head  zugeschrieben  werden  müssen. 

Nach  den  Ergebnissen  dieses  Versuchs  scheint 

;  man  sich  für  das  Auswalzen  der  Panzerplatten, 

I  an  Stelle  des  Schmiedens  unter  dem  Hammer, 
entschieden  zu  geben,  denn  die  Firma  Carnegie, 
Phipps  &  Co.  hat  Auftrag  erhalten,  bochkohle- 
haltigen  Nickelslahl  und  niedrigkohlehaltige 
Stahlplatten,  nach  einem  veränderten  Harveyschen 
Verfahren  behandelt,  zu  einem  neuen  Versuch 
zu  liefern.  Sie  sollen  unter  denselben  Bedingun- 
gen beschossen  werden,  unter  denen  der  Schiefs- 
versuch am  3I.October  und  14.  November  1891 

i  stattfand.  Der  Marinesccretär  mufs  sich  seines 
Erfolges  vollkommen  sicher  sein,  denn  neueren 
Nachrichten  zufolge  hat  die  Regierung  bereits 
mit-  der  genannten  Firma  einen  Vertrag  auf 
Lieferung  von  Nickelslahlplatlen  im  Werthe  von 
4  Mill.  Dollars  abgeschlossen.  Diese  Panzer- 
platten sind  sowohl  zur  Bekleidung  der  Thürine 
und  Seitenwände  der  Schlachtschiffe,  wie  zur 
Herstellung  des  Panzerdecks  in  diesen  Schiffen 
und  in  Kreuzern  bestimmt.  Durch  Schiefsversuche 
ist  die  vorzügliche  Geeignetheit  der  Nickelstahl- 
platten  auch  für  Panzerdecks  festgestellt  worden. 

Zunächst  sollen  die  auf  der  Schiffswerft  von 
Cramp  in  Philadelphia  auf  Stapel  liegenden 
Kreuzer  12  und  13  mit  Panzerdeckplatten  ver- 
sorgt werden.    Auf  den  Kreuzer  12  werden  be- 

;  sonders  grofüe  Erwartungen  gesetzt.    Er  ist  ein 

!  Dreischraubenkreuzer  von  7400  t  und  erhält 
3  unabhängige  Maschinen  von  dreifacher  Expan- 
sion, die  bei  Unterwind  in  geschlossenen  Heiz- 
räumen und  einer  Windpressung  von  höchstens 
25,4  mm  Wassersäule,  einer  Heizfläche  von 
4020  qm,  bei  einer  Rostfläche  von  119,3  qm 

;  und  129  Schraubenumdrehungen  in  der  Minute 
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21  000  Pferdestarken  insgesammt  entwickeln  und 
dem  Schiff  21  Knoten  Fahrgeschwindigkeit  geben 
sollen.  Der  Kreuzer  soll  einen  Kohlenvorrath 
von  2000  t  erhalten,  der  das  Schiff  bei  10  Knoten 
Geschwindigkeit  zu  einer  Fahrt  von  mehr  als 
26  200  Seemeilen  befähigen  soll.  Es  würde 
demnach  eine  Reise  um  die  Erde  ohne  Kohlen- 
auffrischung zurücklegen  können.  Sein  Panzer- 
deck soll  76  bis  121  mm  Dicke,  der  Commando- 
thurm  127  mm  dicke  Panzerplatten  erhallen. 
Bemerkenswerth  ist,  dafs  die  Seitenwände  vor 
und  seitwärts  der  dort  aufgestellten  Geschütze 
mit  einem  mäfsig  starken  Panzer  bekleidet  werden. 

In  dem  Vertrag  sind  auch  die  Panzerplatten 
für  die  beiden  Panzerschlachlschiffe  Nr.  1  und  2 
der  „Indianklasse*  eingeschlossen.  (Der  über 
Wasser  liegende  Theil  eines  dieser  Schiffe  in 
natürlicher  Gröfse,  aus  Steinen,  Cement ,  Holz 
und  Metallen  auf  einem  Pfahlrost  erbaut ,  soll 
mit  vollständiger  Geschölzarmirung,  einer  der 
Geschülzthürmen  drehbar  und  mit  bedienungs- 
fähigen Geschützen  ausgeiüstet,  sowie  mit  der 
ganzen  inneren  Einrichtung  und  Ausrüstung  des 
Schiffes,  für  die  Weltausstellung  in  Chicago 
hergestellt  werden  und  sich  bereits  in  der 
Ausführung  befinden.)  Diese  Schiffe,  welche 
sich  gleichfalls  auf  der  Werft  von  Cramp 
in  Bau  befinden,  werden  ein  Deplacement  von 
10  298  t  und  einen  Gürtelpanzer  von  45  m 
Länge  erhalten,  dessen  Dicke  nacb~dem  Bauplan 
457  mm  betragen  soll.  An  ihn  schliefsen  sich 
nach  den  Enden  des  Schiffes  zu  abgerundete, 
356  mm  dicke  Panzcrquerschotlen  an,  welche 
die  mit  je  zwei  33-cm-Kanonen  L<35  armirten, 
in  der  Mittellinie  des  Schiffes  stehenden  beiden 
Geschützthürme  mit  432  mm  dickem  Panzer 
einschliefsen.  Auf  der  Oberkante  des  2,3  m 
hohen  Gürtelpanzers  liegt  das  76  mm  dicke 
Panzerdeck,  auf  welchem  abermals  ein  etwa  30  m 
langer,  127  mm  dicker  Breitseitpanzer,  eine  Art 
Kasematte  bildend,  steht.  Er  umschliefst  an 
jeder  Bordseite  zwei  mit  je  zwei  20,3-crn  Kanonen 
armirte  Panzerthürme,  welche  mit  254  mm  dickem 
Panzer  bekleidet  sind.  Das  Panzerschutzdeck  setzt 
sich  vor  dem  Gürtelpanzer  und  den  beiden  Geschülz- 
thürmen unter  Wasser  bis  zu  den  Enden  des 
Schiffes  fort.  Ob  die  neuangegebenen,  dem  Bauplan 
entsprechenden  Panzerstärken  auch  bei  Anwendung 
des  widerstandsfähigeren  Nickclstahlpanzers  inne- 
gehalten werden,  ist  nicht  bekannt  geworden. 

Die  in  den  Vereinigten  Staaten  durchgeführten 
Panzerversuche  haben  ein  wohlverdientes  Auf- 
sehen in  der  ganzen  Welt  erregt.  Mit  ihnen 
sind  wir  in  eine  von  den  französischen  Stahl- 
und  Nickelstahlplatten  eingeleitete  neue  Epoche 
des  Panzerwesens  eingetreten.  An  die  Stelle  des 
Schmiedeisens  in  Panzerplatten  wird  Stahl  mit 
Nickel,  vielleicht  auch  einem  andern  Metall 
(Chrom)  legirt,  treten.  (Der  Zusatz  von  Nickel 
erhöht  nicht  nur  die  Festigkeit  des  Stahls,  er 


verzögert  auch  wesentlich  die  Rostbildung.)  Die 
hierdurch  erlangte  gröfsere  Widerstandsfähigkeit 
gegen  das  Durchschlagen  von  Geschossen  läfst 
sich  auf  dem  von  Harvey  beschrittenen  Wege, 
der  ohne  Zweifel  in  dem  bekannten  Cementiren 
des  Schmiedeisens    seinen  Ursprung  hat,  noch 
vermehren.    Dieses  oder  das  Tresidderschc  Ver- 
fahren   scheint   berufen,    die   Herstellung  von 
Compoundplalten  nach  Wilsons  System  zu  ver- 
drängen.   Wohin  wir  auf  dem  hiermit  betretenen 
Wege  gelangen  werden  oder  gelangen  können, 
das  läfst  sich  heute  noch  nicht  absehen,  denn 
wir  befinden  uns  erst  am  Anfange  dieses  Ent- 
wicklungsganges, der  uns  vermuthlich  auch  zu 
weiten  Fortschritten  führen  wird.    Die  Geschichte 
der  Panzergeschosse,  die  einem  technisch  ver- 
wandten Gebiete  angehören,  ist  in  dieser  Beziehung 
sehr  lehrreich.    Die  15-cm-Stahlgranaten,  welche 
sich  anfänglich  bei  einer  lebendigen  Kraft  von 
etwa   2    mt   a.   d.    qcm    des  Geschofsquer- 
schnitts  stauchten  und  deformirten,  bleiben  beute 
I  bei  einer  lebendigen  Kraft  von  etwa  7  mt  a.  d.  qcm 
|  Geschofsquerschnitt  beim  Hindurchgehen  durch 
j  Compoundpanzer  unversehrt.    (Bei  der  Krupp- 
!  sehen  30,5-cm-Kahone  kommen  14,72  ml  leben- 
.  diger  Kraft  a.  d.  qcm  der  Panzergranate.)  Sollte 
i  der  Technik  eine  ähnliche  Steigerung  der  Wider- 
j  standsfahigkeit  des  Breitseitpanzers  gelingen,  dann 
I  werden   die  heutigen   Panzergranaten  für  seine 
i  Bekämpfung   wahrscheinlich   auch    nicht  mehr 
genügen.    Die  bei  den  amerikanischen  Schiefs- 
versuchen verwendeten  Holtzer-  und  Firminy- 
Granaten  scheinen  bereits  an  der  Grenze  ihrer 
Leistungsfähigkeit  angelangt  zu  sein.    Sic  ist  auf 
die   Panzerfrage    von   hervorragendem  Einflufs. 
Weitere  Versuche  werden  aber  hierüber,  wie  über 
die   Herstellung   und   das   Verhalten  stärkerer 
Harvey-  oder  Tresiddcr-Panzerplatten  aus  Nickel- 
stahl heim  Beschiefsen  mit  Geschützen  grüfseren 
Kalibers  Aufklärung  verschaffen  müssen,  nament- 
lich  dann,    wenn   ihre  Geschosse   den  besten 
I  15-cm-Granaten  an  Güte  nicht  mehr  nachstehen, 
was  nicht  ausbleiben  wird.  Bei  der  in  Portsmouth 
stattgehabten    Beschiefsung   der  Tresidderplaltc 
kamen  4,6  mt  lebendige  Krait  auf  1  qcm  des 
Geschofsquerschnitts,   die   Kruppsche  30,5-cm- 
Kanone  L'35  entwickelt  dagegen  an  der  Mündung 
bis  zu  14,72  mt  auf  1  qcm;  dort  kamen  817  ml 
zur  Wirkung  gegen  die  Treffslelle,   hier  würden 
es  10  755  mt  sein. 

Die    vorerwähnten    amerikanischen  Panzer- 
I  Schlachtschiffe  werden  33-cm-Kanonen  erhalten, 
deren  Geschosse  10  178  int  lebendige  Kraft  be- 
sitzen sollen.    Krupps  30,5-cm-Kanone  L,f85  er- 
lheilt ihrer  Panzergranate  10  755  mt  lebendige 
I  Kraft.    Sie  würde  hinreichen,   in  der  Nähe  des 
[  Geschützes  eine  schmiedeisernc  Panzerplatte  von 
I  weit  über  1  ni  Dicke,  und  wenn  man  die  Wider- 
standsfähigkeil der  Stahlplatten  um  33%  höher 
I  veranschlagt,  solche  von  mindestens  66  cm  Dicke 


I 
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zu  durchschlagen.  Es  sei  auch  ausdrücklich  darauf 
hingewiesen,  dafs  bei  sämmtlichen  beschriebenen 
Beschiefsungsversuchcn  die  Dicke  der  Panzer  den 
Betrag  von  267  mm  nicht  überstieg,  dafs  man 
daher  wohl  thut,  etwaige  Schlüsse  aus  den  ge- 
fundenen Ergebnissen  nicht  auch  ohne  weiteres 
auf  die  dickeren  Platten,  die  ja  bis  zu  400  mm 
Dicke  gemacht  wurden,  auszudehnen. 


Bei  der  bekannten  rührigen  Entwicklung  der 
deutschen  Kriegsmarine  wird  die  deutsche  Eisen- 
industrie sich  von  einer  Belheiligung  an  dem  all- 
gemeinen Wettstreit,  den  wir  im  Vorstehenden 
zu  skizziren  versuchten,  nicht  fem  halten. 

(Benutzte  Quellen:  »The  Iron  Age«,  En- 
gineering«, »Engineering  News«.) 


Kälte-Biegeversuche  mit  Flufseisen. 


Im  Anschlufs  an  die  im  vorigen  Hefte, 
Seile  196,  unter  derselben  Ucbcrschrifl  veröffent- 
lichte Mittheilung  gehen  wir  nachstehend  noch 
einige  Ergebnisse  von  solchen  Külte  •  Biegever- 
suchen, bei  denen  die  Probestreifen,  um  zu  er- 
mitteln, welchen  Einflufs  eine  sehr  lange  aus- 
gedehnte Abkühlung  etwa  haben  könnte,  längere 
Zeit  —  4  bis  5  Stunden  —  im  Frostsacke  be- 
lassen wurden.  Es  wurden  dabei  —  auf  dem 
Werke  des  Aachener  Hütten  -  Actien  -  Vereins  zu 
Rothe  Erde  —  6  Probestreifen  zusammen  mit 
einem  halben  Streifen,  5  Stahlcylindern  und 
einem  Alkohol-Thermometer  in  den  Sack  verpackt. 
Auf  das  zuerst  gezogene  Stück  wirkte  die  Kohlen- 
säure 4  Stunden ,  auf  das  zuletzt  gezogene 
5  Stunden.  Das  Thermometer  zeigte  nach  '.u, 
Vi  und  1  ganzen  Stunde  die  Temperaturen  --  50°, 

—  70  0  bis  —  80  0  und  —  75  0  bis  —  88  °, 
wobei  die  höheren  Gradzahlen  erschienen,  sobald 
das  Thermometer  tiefer  in  den  Kohlensäure-Schnee 
vergraben  wurde.  Zwei  Calorimeter- Versuche, 
einmal  mit  den  Stahlcylindern,  ein  andermal  mit 
dem  halben  Probestreifen,  ergaben  —  66  0  hezw. 

—  73  °.  Bei  3  Probestreifen  wurde  die  Er- 
wärmung ,  nach  erfolgtem  Flüssigwerden  des 
Quecksilbers  in  dem  Streifen- Bohrloch,  auf  -f-  4  0 


in  jeder  Mh.ule  beobachtet.  Zwei  Streifen  wurden 
nicht  unter  dem  Hammer  probirt,  sondern  nach 

;  ihrer  Entnahme  aus  dem  Sacke  an  der  Luft  ruhig 
stehen  gelassen.  Es  zeigte  sich,  dafs  der  eine 
83j'4,  der  andere  8  Minuten  brauchte,  bis  in  seinem 

j  Bohrloch  das  Quecksilber  flüssig  wurde.  Danach 
kann  man  die  ursprüngliche  Kälte  der 
Streifen  auf  mindestens 

83,'<  •  4  -f  40  =  75  0 
bezw.  8     -4-(-40  =  720  schätzen. 

Die  übrigen  4  Stücke  wurden  unter  dem 
Dampfhammer  zusammen  geschlagen  auf  a  =  3 
bis  81,'»  d  (vergl.  neben- 
stehende Abbild.).  Bei 
allen  4  Stücken  blieb  das 
Quecksilber  in  den  Bohr- 
löchern   noch  gefroren, 

während  2'/«.  1',«,  2 V*.  2  Minuten  —  so  dafs 
die  Beendigung  der  Biegeproben  (oder  der  letzte 
Hammerschlag)  erfolgt  ist  hei  einer  Kälte  der 
Streifen  von  49  °,  46  °,  49  °,  48  °.  Aus  vor- 
stehenden Ergebnissen  ist  zu  entnehmen ,  dafs 
auch  eine  mehrstündige  strenge  Abkühlung 
der  Probestreifen  deren  Festigkeits- Eigenschaften 
nicht  beeinträchtigt  hat.  Mehrten» 


Ueber  den  Stand  des  Bergbaues  im  sehlesiselien  Riescngcbirgc. 

Von   E.  KlapSChkC-Schmiedcberg.  Abdruck  vorbo.cn» 

Ui«8.  v.  11.  Juni  I870.J 


Wenn  man  bedenkt,  welch  eine  verhältnifs- 
mäfsig  grofse  Zahl  von  Arbeitern  des  Riesen- 
gebirgs-Districts,  der  es  im  Winter  vielfach  an 
Beschäftigung  fehlen  würde,  durch  die  vorhan- 
denen Bergwerksanlagen  einen  lohnenden  Lebens- 
unterhalt findet,  so  wird  man  schon  aus  diesem 


wurde  die  der  Königs-  und  Laurahütte  gehörige 
Grube  Bergfieiheit  bis  auf  10f>  Lachter  abgeteuft, 
und  man  fand  die  Erze  in  der  genannten  Tiefe 
überaus  mild.  Da  aber  die  vorhandenen  zwei 
Dampfkessel  zur  Herausschaffung  der  Erze  und 
des  Wassers  nicht  mehr   ausreichten ,   so  sah 


Grunde  jene  als  einen  rechten  Segen  für  die  man  sich  bald  genölhigt,  einen  dritten  Dampf- 
Gegend  betrachten  müssen,  ganz  abgesehen  von 
ihrer  commerziellen  Bedeutung.  Daher  ist  es 
überaus  erfreulich,  dars  dieser  Industriezweig  fort 
und  fort  im  Aufschwung  begriffen  ist.  Obenan 
steht  unstreitig  der  Eisenerzbergbau  bei  Schmiedc- 
berg,  über  welchen  im  Aprilhell  des  Jahres  1887 


kessel  in  dem  Kcsselhaiüc,  welches  sich  unter- 
halb der  Brücke  an  der  neuen  Landeshuter 
Strafsc  befindet,  einzubauen;  hatten  doch  die 
Erze  im  nördlichen  Flügel  noch  100  m  Mäch- 
tigkeit. Dann  ging  man  daran,  das  verlassene 
Feld  in  der  Nähe  des  Hülfsschacbtes  bei  dem 


eingehend  referirt  worden  ist    Schon  Ende  1889  .  von  der  Vorwärlshüttc  im  Jahre  1881  gebauten 
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Maschinengebäude,  in  einer  Tiefe  von  60  Lachtern, 
wieder  aufzuschliefsen,  da  die  anstofsenden  Erz- 
millel  eine  reiche  Ausbeute  versprachen.  Ebenso 
wurde  in  der  verlassenen  76  •  Lachtcrsohlc  ein 
Erzlager  von  3,75  m  Mächtigkeit  angefahren, 
welches  sich  bis  zur  Höhe,  von  66  Luchtern 
und  in  eine  unbestimmte  Tiefe  erstreckte. 

Die  Ausbeute  an  Erzen  war  in  den  letzt- 
vergangenen  Monaten  so  bedeutend,  dafs  die 
Grube  in  der  Lage  war,  neben  den  an  die 
eigenen  Hütten  versandten  Magneteisenerzen  solche 
auch  an  fremde  Hütten  verkaufen  zu  können. 
Der  Bestand  der  auf  der  Halde  lagernden  Erze 
betrug  im  Juni  d.  J.  12000  Centner.  Täglich 
wurden  10  Waggonladungen  Erze  an  eigene  und 
fremde  Hütten  versandt.  Seit  kurzein  hat  man 
die  erfreuliche  Wahrnehmung  gemacht,  dafs  der 
Eisengehalt  der  Erze  wesentlich  mehr  beträgt, 
als  es  bisher  der  Fall  war,  nämlich  bis  67  %. 
Da  der  Betrieb  des  Oberstollens,  welcher  wieder- 
holt in  Fristen  lag,  sich  als  noch  recht  lohnend 
erweist ,  so  hat  man  denselben  in  den  letzten 
Monaten  wieder  aufgenommen.  Im  Laufe  des 
vorigen  Winters  war  man  genöthigt,  in  der 
Millelsohle,  von  76  Lachlern  Tiefe,  zur  Be- 
streitung der  vermehrten  Wasserzuflüsse  eine  neue 
Wasferhaltungsmaschine ,  bestehend  in  einer 
doppelt  wirkenden  Druckpumpe,  anzubringen. 
Seil  einiger  Zeil  hat  man  in  den  Magnetkiesen 
Nickel  entdeckt.  Die  Belegschaft  der  Grube 
beträgt  zur  Zeit  gegen  200.  Gegenwärtig  ist 
man  damit  beschäftigt,  die  tiefste  Sohle  um  noch 
40  n»  abzuteufen,  so  dafs  sie  dann  250  m  tief 
liegen  wird.  Die  Abteufung  wird  in  dem  bis- 
herigen flachen  Winkel  von  66  0  vorgenommen. 
Wie  früher,  so  zeigen  sich  auch  jetzt  in  den 
Eisenerzen  Arsenikkiese,  welche  zwar  reichhaltig 
sind,  aber  in  so  geringen  Mengen  auftreten,  dafs 
eine  lohnende  Ausbeute  nicht  möglich  ist,  wie 
dies  in  dem  benachbarten  Arsenikbergwerk  »Eve- 
linens  Glück«  zu  Rothenzechau  geschieht.  Hier  er- 
geben die  reichlich  vorhandenen  Arsenikerze  min- 
destens 40  %  arsenige  Säure.  In  dem  genannten 
Bergwerk  ist  jetzt  von  der  tiefslen  Stollensohle  im 
südlichsten  Flügel  der  Grube  ein  Gesenk  von 
20  ni  Teufe  niedergebracht  worden,  von  dem  aus 
der  Abbau  jetzt  zum  gröfslen  Theil  geschieht. 
In  dieser  tieferen  Sohle  entdeckte  man.  dafs  sich 
das  mächtigste  Vorkommen  in  drei  (länge  theÜl, 


von  welchen  jeder  einzelne  sich  vortheilhafl  ab- 
bauen läfst.  Ein  grofser  Vorzug  dieser  Grube 
liegt  darin,  dafs  die  sich  im  Gesenk  ansammeln- 
den Grubenwässer  so  unbedeutend  sind ,  dafs 
mau  sie  bequem  durch  Haudpumpen  heraus- 
schaffen kann.  In  allerletzter  Zeit  hat  man  in 
der  Rothenzechauer  Grube  so  reichhaltige  Silber- 
erze entdeckt,  dafs  man  zu  der  gewissen  An- 
nahme berechtigt  wird,  bei  gröfserer  Tiefe  auf 
ein  bedeutendes  Lager  solcher  Erze  zu  stofsen. 
Aus  den  Arsenikerzen  zu  Rothenzechau  bereilet 
man  die  arsenige  Säure  in  Mehlform,  Glasform 
und  das  gelbe  Stückarsenik. 

In  dem  Arsenikbergwerk  bei  Allenberg,  zwischen 
Kauffung  und  Ketschdorf,  gräbt  man  neben  den 
Arsenikerzen  noch  auf  silberreiche  Bleierze,  Zink- 
blende und  goldhaltige  Schwefelkiese.  In  diesen 
besseren  Mineralien  sind  jet/,1  grofsartige  Auf- 
schlüsse gemacht  worden,  weshalb  man  sicher 
annehmen  kann,  dafs  die  Zeit  nicht  mehr  fern 
ist,  in  der  diese  Erze  an  Ort  und  Stelle  ver- 
hüttet werden,  sobald  man  die  erforderlichen 
Hüttenanlagen  hergestellt  haben  wird.  Aufser 
den  schon  bei  Rothenzechau  genannten  Artikeln 
bereitet  man  bei  Allenberg  noch  das  hauptsäch- 
lich in  der  Gerberei  verwandte  Roth-Arsen,  sowie 
das  graue  oder  metallische  Arsenik.  In  der 
Nähe  von  Allenberg  liegen  die  Kauffunger  Kalk- 
brüche  und  Brennereien,  welche  auch  eine  grofse 
Anzahl  Leute  beschäftigen. 

Im  August  d.  J.  hat  man  wieder  angefangen, 
am  Mollkefclscn  bei  Schreiberhau  auT  Eisenerze 
zu  graben.  Man  hat  daselbst  einen  neuen  Stollen 
in  Angriff  genommen ,  welcher  oberhalb  des 
früheren  gelegen  isl.  Vor  der  Hand  tritt  das 
Eisenerz  nur  in  schmalen  Spalten  auf,  die  man 
weiter  verfolgt. 

Seit  etwa  8  Jahren  liegt  in  Fristen  ein  Berg- 
werk von  grofsarligeu  Dimensionen  im  Eulen- 
grunde bei  Wolfshau,  unterhalb  der  schwarzen 
Koppe.  Dasselbe  gehört  einem  Besitzer  in 
Schmiedeberg  und  enthält  nickelhaltige  Magnet- 
kiese, reichhaltige  Schwefelkiese,  Kobalt  u.  a. 
In  dasselbe  isl  schon  ein  mehr  als  200  m  langer 
Stollen  in  grofsen  Dimensionen  (2  in  hoch  und 
ebenso  breit)  getrieben  worden,  der  zu  einer 
grofsarligeu  Förderung  sich  eignen  würde.  Mit 
noch  einigen  Metern  Weilerbau  kann  man  die 
bauwürdigen  Lager  erreichen. 


Stopfbuchsen  für  die  Schächte  der  Hochöfen. 

Mit  der  stetig  gewachsenen  Leistung  der  Hoch-  '  raschere  geworden.    Nicht  nur  das  Mauerwerk 

öfen  und  der  damit  verbundenen  Anwendung  einer  des  Gestells  und  der  Bast,    sondern  auch  das 

immer  gröfseren  Menge  immer  heifseren  Windes  ;  Mauerwerk  dos  Schachtes  wird  beim  jetzigen  Be- 

ist  die  Ausnutzung  der  Hochöfen  bedeutend  pc-  ,  triebe  der  Hochöfen  oft  in  erstaunlich  kurzer  Zeit 

stiegen,  aber  zugleich  auch  deren  Abnutzung  eine  i  weggesehmolzcn.    Man  sucht  dieser  raschen  Ah- 


Digitized  by  Google 


222 


Nr.  5. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


März  1892. 


nutzung  durch  ausgiebigste  Wasserkühlung  zu 
begegnen;  dafs  die  Menge  des  zu  diesem  Zweck 
verwendeten  Wassers  schon  jetzt  einen  kleinen 
Bach  ausfüllt,  ist  allgemein  bekannt. 

Diese  Thatsache  der  raschen  Abnutzung  der 
Hochöfen  verlangt  aufserdem  aber  eine  andere 
Unterstützung  der  einzelnen  Theile.  Weil  das 
Gestell  in  kurzer  Zeit  bis  zu  dünnen  Schalen 
ausschmilzt,  kann  dasselbe  unmöglich,  wie  bisher, 
zur  Unterstützung  der  grofsen  Last  des  Rast- 
mauerwerks dienen.  Dasselbe  mufs  durch  Theile 
unterstützt  werden,  welche  der  Abnutzung  durch 
Schmelzung  nicht  unterworfen  sind.  Um  das 
Hastmauerwerk  sicher  zu  unterstützen,  und  um 
die  Windformen  und  deren  Kühlkästen  in  ihrer 
ursprünglichen  Lage  zu  erhallen,  wende  ich  einen 
Raslmantel*  an,  welcher,  an  den  Säulen  des 
Hochofens  hängend,  das  Bastmauerwerk  trägt, 
und  an  welchem  die  Kühlkästen  mit  den  Wind- 
formen aufgehängt  sind.  Diese  Einrichtung  hat 
sich  sehr  bewährt,  weil  dadurch  selbst  das  dünn- 
wandigste Gestell  noch  erhalten  werden  kann, 
was  nicht  der  Fall  sein  würde,  wenn  diese  dünnen, 
bis  zu  Schalen  abgenutzten  Wandungen  auch 
noch  die  Last  des  Rasltnauerwcrks  und  der  Wind- 
formen tragen  müfsten. 

Schon  seit  Jahren  aber,  etwa  seit  der  Zeit 
der  Einführung  der  steinernen  Winderhitzer , 
schmelzen,  wie  gesagt,  nicht  nur  die  Gestelle  und 
die  Basten,  sondern  auch  die  Schächte  der  Hoch- 
öfen, oft  schon  nach  kurzem  Betriebe,  und  selbst 
bis  nah  unter  die  Gicht  so  aus,  dafs  hier  eben- 
falls nur  noch  Schalen  des  feuerfesten  Mauerwerks 
stehen  bleiben. ** 

Als  Ursachen  dieser  raschen  Abnutzung  sind 
anzuführen : 

1.  Abreibung  durch  den  Niedergang  der  Be- 
schickung. 

2.  Einwirkung  von  Bestandteilen  der  Hoch- 
ofengase, I.  B.  Cyan  oder  dessen  Salze. 

3.  Abschmelzen  durch  Chlornatrium,  welches 
im  Koks  enthalten  ist. 

4.  Zersprengen  durch  Ausscheidungen  von 
Kohlenstoff  aus  Kohlenoxyd,  veranlafst  durch 
Eisenparlikelchen,  welche  aus  Fe  Ss  inner- 
halb der  Steine  gebildet  werden. 

Die  rasche  Abnutzung  eines  Hochofcnschachles 
macht  denselben  jedenfalls  untauglich,  als  Unter- 
stützung des  schweren  Gasfanges  zu  dienen. 

Wenn  das  Gewicht  des  Gasfanges  und  die 
Slöfsc  der  Bewegung  desselben  beim  Aufgeben 

*  »Stahl  und  Eisen«  1887.  S.  569  u.  f»67. 
**  Siehe  Bericht  der  Generalversammlung  des 
»Technischen  Vereins  für  Eisenhütlcnwesen«.  vom 
10.  August  1879  unter  II,  „M  i  1 1  h  e  i  lu  nge  n  über 
Aushau  eines  H  or  ho  f  e  n  s  c  h  a  c  Ii  t  e  s  und 
E  i  n  b  a  u  eines  neuen  Schachtes  hei  g  e- 
dä  m  pf  I  etn  O  fen",  welcher  auf  dem  Bochiimcr  Verein 
nur  2  Jahre  in  Betrieb  gewesen  war.  sowie  die  Be- 
richte in  »Stahl  und  Eisen«  1889,  S.  240.  und  1892, 
&  99. 


auf  einen  oft  nur  einige  Millimeter  dicken  Schacht 
übertragen  werden,  dann  mufs  dieser  Schacht 
durch  den  Druck  und  die  Stufse  rascher  betriebs- 
unfähig werden,  als  wenn  diese  Umstände  nicht 
auf  ihn  einwirken. 

Um  diese  Folge  der  Abnutzung  der  Hoch- 
ofenschächte,  dieses  nun  einmal  vorhandenen  Be- 
tricbsübelstandes,  so  gering  als  möglich  zu  machen, 
habe  ich  bei  verschiedenen,  in  den  letzten  Jahren 
nach  meinen  Zeichnungen  gebauten  Hochöfen  den 
Schacht  dadurch  entlastet,  dafs  ich  den  Gasfang 
durch  die  Eisenconstructionen  unterstützte,  welche 
zugleich  die  Gichtbühne  tragen.  Die  hierbei  zu 
überwindende  Schwierigkeil  lag  darin,  trotz  des 
Wachsens  und  Schwindens  des  Schachtes  eines 
Hochofens  eine  Dichtung  anzuordnen,  also  einen 
Gasverlust  zu  vermeiden,  welcher,  4  bis  5  Meter 
unter  der  Gicht  auftretend,  den  Aufgebern  ge- 
fährlich werden  könnte.  Es  mufste  also  da,  wo 
der  aufgehangene  Theil  des  Gasfanges  aufhörte 
und  der  nun  entlastete  Schacht  anfing,  eine  Art 
Stopfbüchse  angewendet  werden.  — 

Diese  Stopfbüchse  mufsle  gestatten,  dafs  sich 
der  Schacht  unabhängig  von  dem  aufgehänglen 
Gasfange  bewegen  konnte,  mufsle  aber  zugleich 
den  Austritt  der  Gase  vollständig  verhindern.  Die 
Gonstruction  dieser  Stopfbüchse  schien  schwierig, 
und  standen  ihrer  Anwendung 
grofse  Bedenken  entgegen. 

Diese  Bedenken  waren  jedoch 
vollständig  überflüssig,  denn  die 
Einrichtung  der  Hochofen-Stopf- 
büchse hat  selbst  in  ihrer  zu- 
nächst gewühlten,  einfachsten 
Form  (Fig.  1)  niemals  die  ge- 
ringste Schwierigkeit  gemacht. 
Diese  erste  Form  der  Stopfbüchse 
für  Hochöfen  (Fig.  1)  ist  zuerst 
im  Jahre  1887  für  den  Hoch- 
ofen II  des  Köln -Müsener- 
Bergwerks  -  Actien  -Vereins  entworfen  und  zur 
Ausführung  gelangt;  dieselbe  Form  ist  1888  bei 
dem  Neubau  des  Hochofens  I  in  Aplerbeck, 
dem  Neubau  der  beiden  Hochöfen  der  Rheinischen 
Stahlwerke  in  Buhrorl,  und  1889  bei  dem 
Neubau  der  beiden  ersten  Hochöfen  der  Rom- 
bacher  Hüllen  werke  in  Rombach  in  Lothringen 
angewendet.  Bei  dieser  Form,  sowie  auch  bei 
allen  folgenden  Formen  der  Stopfbüchse  liegt  die 
Ebene  a  b  etwa  3,5  bis  6  Meier  unter  der  Ober- 
kante der  Gichtbühne. 

Die  Höhe  des  Blechmantels  des  Gasfanges  c  d 
ist  entsprechend  geringer  und  ist  dieser  starke 
Blcthmantel  in  entsprechender  Weise  mit  der 
Eisenconstruclion,  welche  die  Gichtbühne  trägt, 
fest  verbunden.  Die  Art  dieser  Verbindung  ist 
verschieden,  je  nach  Art  und  Entfernuug  der 
Eisenconstruclion,  welche  die  Gichtbühne  tragen 
soll.  Welche  Gonstruction  dabei  der  Gnsfang  hat, 
ist  ganz  gleichgültig.    Die  Dichtung  fand  bei  dieser 
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ersten  Form  nur  in  der  trockenen  Fuge  e  f  statt 
und  war  eine  vollkommene,  obgleich  die  Ecke 
des  Mauerwerks  e  g  durch  den  Abrieb  der  Be- 
schickung sehr  litt." 

Um  das  Mauerwerk  e  g  zu  schützen,  wurde 
bei  der  zweiten  Form  der  Stopfbüchse  (Fig.  2), 
angewendet  bei  einer  neuen  Zustellung  des  Hoch- 
ofens I  in  Creuzthal  im  Jahre  1890,  der  Gufs- 
rahmen  f  g  eingelegt.  Der  Raum  ab  f  d  war 
sowohl  bei  der  Stopfbüchse  Fig.  1,  als  Fig.  2 
mit  Thon  abgedichtet  worden,  was  sich  jedoch 
als  vollständig  überflüssig  herausstellte. 

Die  dritte  Form  der  Stopfbüchse  (Fig.  3)  wurde 
bei  der  neuen  Zustellung  des  Hochofens  III  in 
Aplerbeck  im  Jahre  1890   entworfen   und  aus- 


geführt und  auch  bei  einer  neuen  Zustellung  des 
Hochofens  II  in  Creuzthal  im  Jahre  1891  ange- 
wendet. Diese  Form  hat  einen  Gulsrahmeu  a  b  e, 
welcher  zur  Abdeckung,  also  zum  Schulz  des 
Schachtmauerwerks  un  \  als  Gleituache  desselben 
in  der  Stopfbüchse  dient. 

Fig.  4  zeigt  eine  Form  der  Stopfbüchse,  bei 
welcher  das  am  meisten  der  Zerstörung  durch 
die  niedergehende  Beschickung  ausgesetzte  Mauer- 
werk e  g  ganz  fehlt  und  der  Gufsrahmen  a  b  e 
zugleich  Abdeckung  des  Schachtes,  (iloitfläche 
der  Stopfbüchse  und  Schulz  gegen  den  Abrieb 
der  niedergehenden  Beschickung  bildet. 

Diese  Form  ist  bei  einem  neuen  Hochofen 
der  Alpinen  Montan  -  Gesellschaft  in 
Donawitz  in  Steiermark  angewendet. 

Das  Mauerwerk  in  dem  Blechmanlel  c  d 
(Fig.  1  —  4)  wird  jedoch,  besonders  bei  Parryschen 
Trichtern,  auch  sehr  leicht  durch  die  niedergehende 
Beschickung  zerstört ;  es  liegt  deshalb  nahe,  auch 
dieses  ganz  wegzulassen  und  das  Blech  des 
Mantels  c  d  g  (Fig.  f.)  so  stark  zu  nehmen,  dafs 
es  ungeschützt  dem  Anprall  der  Beschickung 
widerstehen  kann.  Der  Blechmantel  wird  dann 
zweckmäßig  aus  mehreren  Thoilen  construirt,  um 
ihn  gegebenen  Falls  theilweise  erneuern  zu  können. 


|  Die  äufsere  lichte  Weite  des  Blechmantels  edg 
nimmt  man  zweckmäfsig  von  geringerem  Durch- 
messer, als  die  obere  lichte  Weile  des  Schachtes, 
weil  sich  der  letztere  oft  einseitig  setzt.  Den 
Schacht  deckt  man  ab  mit  dem  Gufsrahmen  a  b, 
welcher  natürlich  aus  8  —  10  Theilen  besteht. 
In  demselben  liegt  ein  aus  mehreren  losen  Platten  e  f 
gebildeter  Rahmen  zur  Abdichtung,  welche  zweck- 
mäfsig durch  granulirle  Hochofenschlacke,  feine 
Eisensteine  oder  dergleichen  bewirkt  werden  kann. 
Eine  verbesserte  Einrichtung  verdient  schon  mit 
Recht  die  Bezeichnung  Stopfbüchse. 

Die  vollkommenste  Form  der  Stopfbüchse 
(Fig.  6)  bedarf  wohl  keiner  weiteren  Beschreibung, 
bei  derselben  kann  die  Abdichtung  auch  durch 
Wasser  oder  Glycerin  erfolgen. 


Die  Anwendung  dieser  Hochofen-Stopfbüchsen 
hat  sich  überall  ganz  vorzüglich  bewährt,  besonders 
aber  bei  dem  Hochofen  I  der  Rombacher  Hütten- 
|  werke  in  Lothringen. 

Der  Schacht   dieses  Ofens,  welcher  Anfang 
!  Februar  1890  in  Betrieh  kam,  war  schon  im 
I  Sommer  1891    in   einer  etwa  2  m   über  dem 
j  Kohlensack  liegenden   Zone,  welche  2  m  Höhe 
hat  lingsum,  außergewöhnlich  abgenutzt. 

Das  Mauerwerk,  welches  ursprünglich  6155  mm 
stark  war,  hat  an  den  stärksten  Stellen  nur 
150  bis  180  mm  und  an'  den  schwächsten 
Stellen  sogar  nur  noch  20  bis  50  mm,  und  ist 
bis  fast  unter  die  Gichtebene  entsprechend  stark 
abgenutzt. 

Da  dieser  so  abgenutzte  Schacht  nur  sich 
selbst,  nicht  aber  auch  das  Gewicht  des  Gas- 
fanges zu  tragen  und  die  Erschütterungen  des- 
selben auszuhalten  hat,  welche  durch  das  Auf- 
geben veraidafst  werden,  so  kann  der  Ofen  ruhig 
weiter  betrieben  werden.     Allel  dings    wird  der 
]  Schacht  dieses  Ofens  stark  gekühlt  und  kann  dies 
auch  geschehen,  weil  zu  diesem  Zweck  ein  Wasser- 
behälter von  200  cbm  Inhalt  so  hoch  auf  be- 
I  sonderem    Gerüst   steht,    dafs    seine  Oberkante 
4500  mm  höher  ist,  als  die  Gichtebene. 
Osnabrück,  im  Februar  1892. 

Fritz  W.  Lürmium. 
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IV.  Die  Arbeit  mit  Erz  Kohle-Briketts. 

Don  Lesern  der  »Oeslerr.  Zeilsclirifl  Air  Berg- 
und  Hüttenwesen«  dürfte  es  noch  in  Erinnerung 
sein,  dafs  in  den  Jahren  1880  und  1881  auf 
dem  Werke  der  k.  k.  priv.  Südbalmgesellschaft 
zu  Graz  verschiedene  Versuche  über  Verwendung 
von  Erzen  beim  Marlinprocefs  unter  gleichzeitiger 
Mitverwendung  von  Kohle  zum  Zweck  einer  aus- 
gedehnteren direkten  Darstellung  von  Eisen  durch- 
geführt wurden.  Die  eingeschlagenen  Richtungen 
wurden  uns  durch  8  Patente  gesichert. 

Das  erste  umfafste  die  Erzeugung  von  Blooms 
aus  Erz,  Kohle  und  Roheisen  als  wesentlichen 
Bestandtheilen  durch  Uebergiefsen  eines  Gemenges 
der  ersteren  beiden  Bestandteile  in  Stücken,  mit 
Roheisen,  und  deren  Verwendung  bei  der  Fabrication 
von  Flufseisen  und  Flufsslald  im  Flammofen. 

Das  zweite  erstreckte  sich  auf  die  Erzeugung 
von  Blöcken  aus  Kohle  und  Roheisen  in  der- 
selben Weise  und  deren  Verwendung  für  den- 
selben Zweck. 

Das  dritte  endlich  sicherte  die  Erzeugung  von 
Briketts  aus  einem  innigen  Gemenge  von  Erz 
und  Kohle  als  Huuptbeslandtheilcn.  Um  diese 
Briketts  hallbarer  zu  machen  und  vorglühen  zu 
können,  sollten  sie  mit  Roheisen  umgössen  werden. 
Gerade  diese  letzte  Methode  wurde  —  aus 
Gründen,  die  an  betreffender  Stelle**  angeführt 
sind  —  obgleich  ich  mir  eben  von  ihr  die 
besten  Erfolge  versprach,  nicht  versucht,  I'ebri- 
gens  wurden  bei  den  Versuchen  im  Martinofen 
auch  Gemenge  von  Erzen  und  Kohlen  verwendet. 
Die  Mitverwendung  von  Zuschlag  wurde  meines 
Emmerns  in  die  Patentbeschreihung  aufgenommen. 
Sie  wurde  übrigens  früher  gelegentlich  eines 
Artikels  „Ueber  Flufsslahlerzeugung  unter  Ver- 
wendung von  Erzblooms****  besprochen:  im 
gegebenen  Falle  aber,  wo  wir  uns  mit  selbst- 
schmelzcnden  (basischen)  Erzen  vom  steirischen 
Erzherg  befafsten,  hatte  sie.  mindestens  für  die 
Ziegel,  keine  besondere  Bedeutung. 

Verschiedene  Persönlichkeiten,  darunter  auch 
Ingenieur  L  Impcratori.  welcher  zur  Zeit  als 
Sehienenübernahms-Commissär  für  die  Alla  Italia 
am  Grazer  Werke  weilte,  halten  einzelnen  Ver- 
suchen beigewohnt. 

Die  Grundlagen  für  die  eingeschlagenen  Rich- 
tungen, wie  die  technischen  Erfolge  und  die 
Folgerungen,  welche  sich  nach  eigenen  Beobach- 
tungen ergaben,  habe  ich  wiederholt,  zunächst 


*  Vergl.  »Stahl  u.  Eisen«  1891.  S.  290.  727.  978. 
**  «Oeslerr.  Z.  f.  B  u.  H.«  1H80,  Nr.  2«  u  f. 
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ausführlich  in  der  »Oesterr.  Z.  f.  B.  u.  H.« 
1882,  Nr.  28,  dann  auszugsweise  im  selbeu 
Blatte  188tJ,  Nr.  34,  in  einem  Artikel  .Lieber 
den  Marlinprocefs  mit  ausschliefslicher  oder  vor- 
wiegender Verwendung  von  Roheisen  und  Erzen", 
welcher  den  Erz-Martinprocefs  in  Schweden  "zum 
Hauptgegenslandc  hat,  besprochen. 

Wenn  ich  heute,  da  die  betreffenden  Patente 
bereits  erloschen  sind,  in  diesem  Blatte  nochmals 
darauf  zurückkomme,  so  geschieht  es,  weil  jene 
Richtungen  neuerer  Zeit  mit  Erfolg  wieder  auf- 
gegriffen wurden  und  für  die  Zukunft  eine 
erhöhte  Bedeutung  zu  gewinnen  versprechen. 

Bekanntlich  wurden  lose  Erze  wie  Briketts 
aus  Erzen  und  Roheisen  schon  lange  zuvor  beim 
Marlinprocefs  verwendet.  Dafs  dabei  einige 
Procente  Eisen  direct  gewonnen  werden,  ist  eben- 
falls bekannt,  aber  ebenso  auch,  dafs  diese 
Menge  nicht  grüfser  sein  kann,  als  dafs  für  100 
Flufsmclall  doch  noch  immer  nahe  an  100 
metallisches  Material  chargirl  werden  mufs.  Neu 
war  aber  bei  den  erwähnten  Versuchen  1.  die  Mit- 
verwendung von  Kohle  in  den  Briketts  wie  im 
losen  Gemenge,  wodurch  die  Menge  direct 
erzeugten  Eisens  erhöht  werden  konnte,  und  2. 
die  Anwendung  bezw.  Mitverwendung  von  Kohle 
zu  «lern  Zwecke,  das  bereits  vorhandene  flüssige 
Metall,  wenn  es  durch  die  Erze  bezw.  durch  die 
eisenreiche  Schlacke  entkohlt  wurde,  wieder  höher 
zu  kohlen,  um  es  für  die  neuerliche  Reaclion 
auf  Erze  geeignet  zu  machen,  um  so  eine  neue 
Menge  Eisen  direct  gewinnen  zu  können. 

In  der  That  liegt  darin  schon  klar  der 
Gedanke  einer  directen  Darslelluug  und  bei 
geeigneter  Combinalion  der  Methoden  sogar  eines 
vollkommenen  direclen  Processes.  Es  sei  mir 
gestaltet,  die  Hauptschlüsse,  welche  die  seiner- 
zeitigen Versuche  ergaben,  hier  nochmals  kurz 
zu  wiederholen.    Es  sind  folgende: 

1.  die  Wirkung  der  Erze,  sofern  solche  noch 
als  lose  Oxyde  auf  das  Bad  gebracht  werden, 
auf  das  kohlehaltige  Metallbad  erfolgt,  wenn 
auch  —  wissenschaftlich  genommen  —  vielleicht 
nicht  ausschliefslich,  so  doch  vor  Allem  durch 
die  Schlacke,  d.  h.  nach  L'ebergang  in  dieselbe 
und  nicht  direct,  wie  man  bisher  annahm ; 

2.  die  Reaclion  kohlehaltigen  Metalles  auf 
eisenhaltige  Schlacke  ist  sowohl  in  Intensität  als 
Vollkommenheit  von  der  Temperatur  beider 
abhängig,  erfordert  im  allgemeinen,  um  über- 
haupt lebhaft  vor  sich  zu  gehen,  hohe  Tempe- 
ratur, und  nimmt  nach  beiden  Richtungen  mit 
der  Temperatur  von  Metallbad  und  Schlacken- 
decke  zu.     Dasselbe  gilt  betreffs   Lösung  von 
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fester  Kohle  im  bereits  vorhandenen  Metallbade, 
sofern  dieses  überhaupt  noch  Kohle  aufzunehmen 
vermag; 

8.  dafs  die  gröfsere  Menge  Schlacke,  welche 
hei  Erzverwendung  naturgemäfs  entsteht,  nicht 
nur  selbst  Wärme  eonsumirt,  sondern  auch  die 
Hitzung  des  Metallbades  beeinträchtigt,  demnach 
unter  sonst  gleichen  Umständen  die  Chargen- 
dauer verlängert,  und  zudem,  sowohl  vermöge 
der  gröfseren  Menge  als  der  längeren  Dauer  der 
Einwirkung  und  des  höheren  Eisengehaltes,  die 
saure  Ofenzustellung  in  höherem  Grade  angreift, 
als  dies  beim  gewöhnlichen  Martinprocefs  der 
Fall  ist;  dafs  demnach  endlich 

4.  der  Procefs  unter  Verwendung  von  Erzen 
in  mehrfachen  Richtungen,  insbesondere  aber, 
was  Dauer  betrifft,  gegen  die  Temperaturver- 
hältnisse weit  empfindlicher  ist  als  der  gewöhn- 
liche Martinprocefs. 

In  Verbindung  mit  dem  Umstände,  dafs  die 
eintauchenden  Erztheile  auf  Kosten  der  Wärme 
des  Metallbades  schmelzen,  und  somit  jenen  Theil 
des  Bades  kühlen,  der  indirect,  nämlich  durch 
Vermittlung  der  Schlackendecke,  erwärmt  wird, 
folgt  aus  dem  Obigen  wieder: 

1.  dafs  die  Anwendung  von  Erzen  in  grofsen 
Stücken  oder  als  Erz-Roheisen-Briketts  mit  Bezug 
auf  den  Verlauf  des  Processes  mindestens  nicht 
vorteilhaft  ist  —  ausgenommen  Briketts,  die 
auch  Kohle  enthalten,  welche  die  directe  Dar- 
stellung begünstigt: 

2.  dafs  für  den  Erzprocefs  vielmehr  lockere 
Erze  in  kleinen  Stücken,  welche  durch  directe 
Wärmung,  sowie  durch  die  Wärme  des  Schlacken- 
bades sich  auflösen,  ohne  dabei  arg  herumzu- 
spritzen,  am  tauglichsten  seien  ; 

3.  dafs  der  Oxydationsgrad  des  Erzes  im 
ganzen  ziemlich  bedeutungslos  ist,  im  allge- 
meinen aber  ein  niederer  den  Vorzug  verdient; 

4.  dafs  ein  rascher  und  vollkommener  Ver- 
lauf des  Processes  sehr  heifsen  (Jfengatig  und 
günstige  Erwärmungsverhältnisse  und  somit  auch 
periodische  Entfernung  der  für  den  Procefs  über- 
flüssigen bezw.  schädlichen  eisenarmen,  aus- 
gekochten Schlacke  erfordert. 

Mit  Bezug  auf  unsere  heimischen  Erzbcrger 
Erze  aher  stellte  sich  heraus,  dafs  diese  auch  im 
losen  Zustande  für  den  Procefs  vollständig  ver- 
wendbar seien,  was  bisher  negirt  wurde. 

Unsere  Versuche  wurden,  ein  paar  Chargen 
ausgenommen,  welche  schlechten  Materials  halber 
ungünstige  Erfolge  ergaben,  im  sauren  Ofen  vor- 
genommen. Die  hasische  Zustellung  der  Martin- 
öfen war  damals  noch  in  der  Kindheit. 

In  neuerer  Zeit  hat  L.  Imperatori  den  Ge- 
danken des  dritten  Patentes  aufgegriffen  und  in 
verschiedenen  Ländern  Palente  genommen,  welche 
Allem  nach,  ganz  dieselbe  Richtung  verfolgen, 
wie  unser  s.  Z.  drittes  Patent,  und  wie  sie  schon 
in  der  >Oestr.  Z.«  Nr.  34,  1886,  besprochen. 
V..i 


Jedoch  hat  L.  Imperatori  die  Roheisenhülle, 
welche  übrigens  nur  nebensächliche  Bedeutung 
hatte,  ganz  weggelassen. 

Ingenieur  Cyriaque  Helson  in  Carcina, 
welcher  zunächst  sich  mit  der  praktischen  Ein- 
führung des  nunmehr  als  ,Imperatori-Procefs" 
benannten  Processes  befafste,  Iheilt  zunächst  über 
das  Wesen  dieses  in  seiner  Broschüre  „Etudes 
sür  le  procede  Martin  aux  minerais  —  Examen 
de  procede  L.  Imperatori  pralique  aux  acieries 
Marlin  de  la  Societa  anonyme  maallurgique 
Tardy  et  Benesch  a  Savona.  (Brescia  Italie 
Stabilimento  Unione  Typo  Lilografica  Brescia 
1890)*  Folgendes  mit: 

,Erze  und  kohlige  Materialien  werden  fein- 
gepulvert und  dann  in  solchen  Verhältnissen 
gemischt,  dafs  die  Kohle  eben  für  die  Reduction 
des  Eisens  der  Erze  ausreicht. 

Für  Elbaner  Erze  mit  56  bis  60  %  ergab 
sich  die  praktische  Grenze  bei  22  bis  25  Jfe  Koks 
oder  26  bis  35  %  Kohle  auf  je  100  kg  Erze. 
Kokende  Kohle  verdient  den  Vorzug. 

Das  Gemenge  wird  dann  befeuchtet,  gut  durch- 
gemischt und  endlich  zu  Briketts  von  etwa 
20  bis  30  kg  Gewicht  geschlagen  oder  geprefst, 
wobei  man  ähnlich  wie  bei  der  Fabricalion 
ff.  Ziegel  vorgehl. 

Die  Ziegel  erhärten  bald  und  nehmen  zufolge 
Hydratalion  der  Erze  bald  einen  ziemlichen 
Grad  von  Festigkeit  an.  Man  läfst  sie  dann  noch 
mehrere  Tage  in  einem  bedeckten  Schuppen  luft- 
trocknen und  vollendet  deren  Trocknung  während 
etwa  24  Stunden  entweder  in  einem  Trockenofen 
oder  in  der  Nähe  des  Martinofens  unmittelbar 
vor  der  Verwendung.  Für  ihre  Verwendung  ist 
es  angezeigt,  stets  Roheisen  mit  zu  verwenden 
bezw.  zuerst  ein  Roheisenbad  herzustellen.  Dafs 
man  auch  Abfälle  mit  verwenden  kann,  ist  selbst- 
verständlich. 

Man  chargirl  daher  zweckmäfsig  zuerst  Roh- 
eisen, darauf  eine  entsprechende  Menge  Ziegel 
in  möglichst  dichter  Lage,  so  dafs  jenes  ganz 
bedeckt  ist,  dann  nach  Umständen  Abfälle. 

Wenn  Alles  geschmolzen,  was  nach  unge- 
fähr 1  Stunde  der  Fall  ist,  trägt  man  in  kurzen 
Intervallen  (etwa  12  bis  15  Min.)  je  etwa 
30  bis  40  Stück  Ziegel  nach,  bis  man  die  ge- 
wünschte Menge  chargirt  hat. 

Das  Bad  fängt  bald  an  zu  kochen,  während 
die  Schlacke,  anfangs  schwarz,  allmählich  lichter 
und  endlich  licht  erbsengrün,  einer  guten  Hoch- 
ofenschlacke ähnlich  wird,  und  dann  nur  mehr 
wenig  Eisen  enthält. 

Zum  Weichmachen  kann  man  auch  lose 
Erze  zusetzen.  Man  erreicht  aber  denselben 
Zweck  durch  Verwendung  kohlenarmer  Briketts 
oder  Zusatz  mehr  oxydirter  Abfälle. 

Nachdem  die  Schlacke  licht  und  das  Bad 
entsprechend  heifs  geworden  ist,  schreitet  man 
zur  Zugabe  der  üblichen  Zusätze  (Spiegeleisen, 
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Ferromangan,  Ferrosilicium)  und  verfährt  über- 
haupt im  Weiteren  ganz  so  wie  bei  gewöhnlichen 
Martin-Chargen. 

Nur  reiche  Erze,  solche  von  nicht  unter 
50  Jfc  Eisengehalt,  sollen  für  den  Procefs  ver- 
wendet werden,  anders  tritt  die  Schlackenmenge 
sehr  hinderlich  auf. 

Je  nach  der  Zusammensetzung  der  Erze 
empfiehlt  sich  mitunter  die  Beimengung  von 
einem  oder  dem  andern  Zuschlag  wie  etwa 
Kalk,  Dolomit  (s.  Amerikan.  Versuche),  oder  die 
Anwendung  von  Kalkmilch  zum  Befeuchten  des 
Ziegelgemisches.  Dabei  wird  empfohlen,  ungefähr 
ein  Bisiiirat  anzustreben,  weiches  als  leichtflüssig 
den  Procefs  wie  die  Auflösung  der  Ziegel  im 
Bade  wesentlich  fördert. 

Herr  Helson  bemerkt,  dafs  eine  Charge  aus 
Boheisen  und  einer  hinreichenden  Menge  Briketts 
ebenso  rasch  verlaufe,  wie  eine  solche  aus  Boh- 
eisen und  grofsen  Abfällen.  Beim  Chargiren  der 
Briketts  sind  3  Mann  beschäftigt. 

Wenn  ich  auch  bei  Gegenüberhaltung  des 
beschriebenen  Proccsses  und  der  seinerzeitigen 
Publicationen  das  wesentlich  Neue  des  ersteren 
nicht  zu  finden  vermag  —  es  sei  denn,  dafs 
dieses  in  der  Hinweglässsung  der  Boheisenhülle  ' 
besteht  — ,  so  mufs  doch  ohne  Bedenken  aner-  ! 
kannt  werden,  dafs  Herr  lug.  L.  Imperatori  sich 
durch  das  Wiederaufgreifen  der  bereits  bekannten 
Bichtung  um  die  Praxis  verdient  gemacht  hat. 

Er  wurde  übrigens  bei  seinen  Versuchen  zu 
Savona  durch  den  Belriebsingenieur  daselbst 
Mr.  Eugene  May  et  unterstützt,  während  die 
Versuche  zu  Croton  Mine,  N.  Y.,  von  dem  Vertreter 
des  Herrn  Imperatori  in  Amerika,  Herrn  Ing. 
J.  B.  Nau,  durchgeführt  wurden,  welcher  seine 
Erfahrungen  unter  dem  Titel  »Experiments  with 
the  Imperatori  Process  at  Croton  Magnctic  Mine, 
New  York*  in  den  Transactions  of  the  American 
Institute  of  Mining  Enginecrs  (Cleveland  Meeting 
1891)  veröffentlicht  hat. 

Nach  diesen  Vorbemerkungen  mögen  im  Fol- 
genden die  Mittheilungen  der  genannten  Herren 
im    freien   Auszuge   wiedergegeben    und   daran  i 
einige  allgemeine  Bemerkungen  bezw.  Folgerungen 
angeschlossen  werden. 

A.  Vci'hucIio  zn  Savona  (Italien). 

Zu  diesen  Versuchen  verwendete  man  Elbaner 
Erze  mit   56  bis  60  %  Eisengehalt  und  wenig 
Kieselsäure.    Als  Bcductionsmittcl  benutzte  man 
Steinkohle  mit  9  %  Asche  und  bei  2  %  Schwefel,  j 
wie   sie   daselbst    zur  Kesselheizung  verwendet 
wird,  oder  Kok»  von  12,79  %  Asche,  1,23  %  S, 
0,0404      P.   Erze  und  Beductioiismittet  wurden 
entweder  für  sich,  oder  unter  Mit  Verwendung  von  ; 
verschiedenen  Zuschlägen   —   Kalk,  •  Dolomit  — 
gemischt,  mit  Wasser,  Kalkmilch  oder  Meerwasser 
zu  einem  Brei  angemacht  und  dann  zum  Theil 
von  Hand,  zum  Theil  mittels  einer  Ziegelpresse 


zu  conischen  Blöcken  von  26  cm  unterem,  25  cm 
oberem  Durchmesser  und  25  cm  Höhe  geschlagen 
bezw.  geprefst.  Zur  Charge  wurden  aufserdem 
Boheisen  von  Bilbao,  Abfälle,  bezw.  Alteisen,  und 
je  nachdem  zum  Weichmachen  auch  Erze  von 
Elba  in  Stücken  verwendet. 

Die  Chargen  wurden  in  einem  Martinofen  nach 
Balhos  System  durchgeführt,  dessen  Kanäle  für 
die  schliefsliche  Trocknung  der  Ziegel  gut  aus- 
nutzbar waren. 

I.  Charge. 

Die  bei  der  ersten  Charge  verwendeten  Bri- 
ketts enthielten : 

Erze    .  .  lOr.O  kg, 
Steinkohle    880  . 

Kalk    .  .      25  ,  als  10  %  Kalkmilch. 
Daraus  wurden  62  Ziegel  geformt,  wonach 
jedem  ein  Gewicht  von  etwa  24  kg  entspricht. 
Man  chargirle: 

1.  auf  die  Sohle  dos  Ofens  gr.  Boheisen 

von  Bilbao   800  kg 

2.  unmittelbar  darauf  Briketts  obige     .    02  Stilrk 

3.  Vit  Std.  vom  Beginn  der  Charge  nach- 
dem die  Briketts  zu  Schwamm  gewor- 
den und  hierbei  ihr  Volumen  auf  die 
Hälfte  reducirt  hatten,  Abfälle   .  .  .  300  kg 

4.  3  Sld.  nach  Beginn  der  Charge  Erz  in 
Stücken  50  , 

5.  3  Std.  20  Min.  nach  Beginn  der  Charge 

Erz  in  Stücken  39  „ 

Eine  nach  2'/i  Std.  genommene  Probe  zeigte, 
zu  einer  Platte  von  8  cm  Durchmesser  und  6  mm 
Dicke  ausgehämmert,  nach  Härtung  von  Bothgluth 
in  kaltem  Wasser  ein  sehr  feines  Korn.  Die 
Schlacke  war  einer  guten  Hochofenschlacke  ähn- 
lich, glasig,  lichtgrün,  und  enthielt  Kügelchen 
von  metallischem  Eisen.  Nach  dem  ersten  Erz- 
zusatz  wurde  dieselbe  wieder  schwarz. 

Die  zweite  Metallprobe  3  Std.  20  Min.  nach 
Beginn  war  bereits  nahe  entkohlt. 

Nach  3  Std.  30  Min.  hatte  das  Kochen  aufgehört 
und  die  Mctallprobe  zeigte  sich  bereits  sehr  weich, 
unhärtbar,  und  liefs  sich  kalt  vollkommen  zusammen- 
biegen.   Das  Bad  war  also  vollständig  entkohlt. 

Man  gab  nun  noch  zu: 

ü.  3 Std.  40 Min.  Ferrosilicium  (14  %)   .  .  25  kg 

Ferromangan  (40  %)  25  , 

7.  3  Std.  45  Min.  Ferromangan  (72  %)  .  .  30  . 

und  schritt  dann  sofort  zum  Abstich  und  Gufs. 

Man  gofs  5  Blöcke  ä  407  kg,  welche  sämmt- 
lich  tadellos  waren.  Der  Stahl  war  sehr  ruhig, 
die  Schlackcnmenge  schien  sehr  grofs.  In  der 
Pfanne  blieb  ein  Biicksland  von  49  kg,  was 
durch  das  geringe  Chargengewiehl  bei  Verwen- 
dung einer  Gießpfanne  für  12 -t- Chargen  nur 
natürlich  ist. 

II.  Charge  mit  Briketts  aus  Erzen  und  Koks. 

1  cbin  Briketts  aus  Erz  und  Steinkohle  ent- 
hielt nur  GlU  kg  Eisen.  Bei  Chargen  von 
7  bis  8  Tonnen  wäre  es  daher  unmöglich,  die 
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ganze  Charge  auf  einmal  einzusetzen ,  ohne  den 
Gasstrom  zu  stören. 

Dies  Verbältnifs  günstiger  zu  gestalten,  wen- 
dete man  an  Stelle  von  Steinkohle  Koks  an. 
Davon  hatte  1  kg  pulverisirt  ein  Volumen  von 
1  cilm,  während  1  kg  Steinkohle  1,75  edm 
einnahm.  So  konnte  man  rechnen,  dafs  je  0,6 
bis  0,7  cbm  Briketts  bereits  eine  Tonne  Eisen 
enthielten. 

Man  machte  zur  Probe  zunächst  3  Sorten 
von  Briketts: 

Eint  viiii  Klli»    Ktiks  Kalkmilch 

Nr.  1  .  .  100  2.S  10 
.  2  .  .  100  22  10 
.   8  .  .    100          20  10 

Nur  die  erste  davon  gab  einen  Schwamm,  der 
gut  schmiedbar  war.  Die  Probestange  liefs  sich 
vollkommen  zusammenbiegen,  ohne  zu  brechen, 
und  demnach  waren  25  Koks  pro  100  Erze 
mehr  als  genug. 

Daraufhin  verwendete  man  zur  Brikett- 
fabricalion : 

Erze  von  Elba  .  2856  kg 

Koks  807  . 

Kalk  im  ganzen     48   ,    in  400  1  Milch. 

Daraus  erzeugte  man  129  Briketts. 

Die  Briketts  enthielten  demnach  28,2  % 
Koks  anstatt  25  % ,  welche  Differenz  sich  durch  Mefs- 
fehler  einstellte.  Sie  wurden  zunächst  etwa  10  Tage 
an  der  Luft,  dann  etwa  1  2  Stil,  in  der  Nähe  des 
Martinofens  getrocknet  und  so  verwendet. 

Man  chargitte: 

1.  aut  die  Sohle  il.  ü. :  graue»  Holl-)       ,. ,  . 
,iSen  von  Bilbao         .    3000  kg  ^Sen. 

2.  daraul  Briketts  :  obige    .  12'JMOckJ 

Während  den  Briketts  zahlreiche  kleine 
Flammen  entströmten,  enllicfs  der  Kamin  einen 
dicken  Rauchqualm  als  Folge  unverbranntcr 
Gase.  Man  minderte  demgemäfs  den  Gasstrom, 
bis  die  Essengase  nahe  farblos  waren  und  bei 
den  Ofenthüren  keine  Flamme  mehr  austrat,  und 
gab  erst  1  Std.  20  Min.  nach  Beginn  der  Charge 
wieder  mehr  Gas. 

Selbst  nach  4  Std.  waren  die  Briketts  nur  ober- 
flächlich geschmolzen,  während  sie  zerstofsen 
in  der  Mitte  noch  pulverig  waren.  Sie  waren 
also  sehr  schlecht  wärmeleitend.  Eine  Metall- 
probe war  kaum  schmiedbar,  sehr  hart,  die 
Schlacke  dunkel  bouteillengrün,  beides  Zeichen, 
dafs  die  Briketts  einen  Ueberschufs  an  Kohle  ent- 
hielten. Auch  eine  aus  einer  halbteigigen  Partie 
der  Briketts  genommene  Probe  war  wenig  schmied- 
bar und  deutete  somit  auf  dasselbe  bin. 

Um  die  Masse  zu  zertbeilen  und  die  Schmel- 
zung zu  beschleunigen,  chargirte  man 

3.  nach  0  Std.  vom  Beginn  der  Charge 
Spiegelfisen  9  %  Mn   200  kg 

4.  nach  7  Std.  vom  Beginn  der  Charge 
Spiegeleisen  9  %  Mn   200  , 

wonach  die  Masse  vollkommen  schmolz. 


Das  Bad  war  sehr  kohlenstoffreich.  Manschritt 
daher  zur  Chargirung  von  Erzen,  die  man  in 
Stücken,  regelmäfsig  nach  gleichen  Intervallen 
und  vorheriger  Probennahme,  zusetzte. 

5.  nach  einer  Stunde  Erze  von  Elba    .    410  kg 

Nach  9  Std.  20  Min.  war  das  Bad  vollkommen 
entkohlt  und  die  Schlacke  im  Bruche  leicht  grün- 
lich, weshalb  man  zur  Rückkohlung  mit  Ferro- 
mangan  schritt  und  zugab : 

6.  nach  9  Std.  20  Min. 

Ferromar.gnn  von  40  ?6  Mn   80  kg 

Ferrosilicium  14  %  Si    80  . 

Um  10  Uhr  war  das  Bad  abgestochen  und 
wurde  zum  Gufs  geschritten.  Das  Metall  war 
heifs ,  die  Schlacke  eisenarm  und  ihre  Menge 
nicht  sehr  grofs.  Man  gofs  ohne  Pfannen  rück- 
stand  17  Blöcke  zu  400  kg  und  einen  Block  mit 
30  kg,  zusammen  6830  kg. 

Der  Stahl  war  sehr  weich;  die  Probestange 
nahm  keine  merkbare  Härtung  an  und  liefs  sich 
kalt  vollkommen  zusammenbiegen. 

Iii.  Charge.    Vor  versuch e. 

Die  Erfahrungen  bei  der  ersten  und  zweiten 
Charge  veranlagten,  vor  Abführung  einer  weiteren 
Yersuchscharge  einige  Vorversuche  anzustellen. 

Von  dem  Gedanken  ausgehend,  durch  An- 
wendung von  Kalkmilch  würde  infolge  Ein- 
hüllung von  Erz-  und  Kohlelheilchen  mit  Kalk 
die  Keduction  beeinträchtigt,  reducirte  man  deren 
Menge  auf  das  zur  Mischung  eben  nolh  wendige  Mafs. 
Unter  einem  verminderte  man  die  Menge  Koks 
pro  100  kg  auf  22  (Nr.  2)  bis  zu  20  %  (Nr.  1J 
und  setzte  die  Ziegel  im  übrigen  einer  ähnlichen 
Behandlung,  wie  oben  erwähnt,  aus. 

Nr.  I  war,  in  die  Thür  des  Martinofens 
gesetzt,  unter  Bildung  von  viel  Schlacke  in  40 
Minuten  in  Schwamm  verwandelt. 

Nr  2  verhielt  sich  ähnlich  und  gab  einen 
vollkommen  reinen  Schwamm  bei  geringerer 
Schlackenmenge. 

Sodann  machte  man,  um  den  Einflufs  der 
Gegenwart  von  Kalk  zu  constatiren,  zwei  Briketts 
1  mit  22  %  Koks,  einmal  angemacht  mit 
Wasser,  und  das  andere  Mal  mit  Meerwasser  aus 
dem  Mittelländischen  Meer,  von  nachstehender 
Zusammensetzung : 

Wasser  9i»,69  ScIiwoM 

Natriumchlorflr    .  .  2,510 
Natrium-Broinür  .  .  0,032 
Kaliumsulphat  ...     0,171  0,031 
Calciumsulpbat  .  .  .     0,204  0,04« 
Magnesiumsulphat    .      0,0tt  1     0,0 1  o 

Mugnegiuirichloriir   ■  0.320  

0.0!»t 

oder  pr.  Ctr.  0,04  g. 

Diese  Briketts  erhärteten  schon  in  24Stdn.  und 
waren  nach  5  Tagen  denen  gleich,  die  mit 
Kalkmilch  gemacht  wurden,  was  Helson  der 
Hydratation  des  Oxydes  zuschreibt. 
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Als  man  die  Briketts  nach  vollkommener 
Trocknung  wieder  in  die  Thür  des  Martinofens 
legte,  gab  a.  einen  noch  von  halbgeflossener 
Schlacke  durchdrungenen  metallischen  Schwamm, 
wahrend  b.  schon  nach  2«r>  Minuten  vollkommen 
abgeflossen  war.  Man  liefs  es  30  Minuten, 
kühlte  es  dann  in  einem  Haufen  Hammerschlag 
ab  und  erhielt  ein  vollkommen  reines  Stück 
Schwamm.  Die  Schlacke  war  vollkommen  abge- 
flossen, also  sehr  leichtflüssig,  und  hatte  die  Unter- 
lage stark  angegriffen.  In  vielen  Höhlungen  fanden 
sich  Eiseukügelchen  von  4  bis  5  mm  Durchmesser. 

Die  Verwendung  von  Meerwasser  an  Stelle 
des  gewöhnlichen  Wassers  hätte  also  die  Schmelz- 
barkeit  der  Schlacke  bedeutend  erhöht,  was  ein- 
gedenk bekannter  Erfahrungen  über  den  Einflufs 
eines  Alkaligehalts  auf  die  Feuerfestigkeit  der 
Materialien  bei  dem  bekannten  Alkaligehalt  des  Meer- 
wassers nicht  mehr  überraschend  i-l.  Uebrigens 
waren  die  Auflegziegel  thonerdehallig.  Im  Ver- 
gleich mit  den  früheren  Versuchen  unter  Anwen- 
dung von  Kalkwasser  war  die  Schmelzbarkeil 
ungefähr  verdoppelt. 

Endlich  machte  man  Ziegel  aus  100  Erz, 
22  Koks  und  5  pulverisirtem  Magnesit  unter 
Anwendung  von  Wasser  zum  Anmachen  und 
setzte  diese  sofort  24  Sldn.  dem  Gaszustrom  im 
Souterrain  des  Ofens  aus,  um  sie  da  zu  trocknen. 
Ein  Brikett  schien  nach  dieser  Zeil  vollständig 
consistent.  Ein  zweites  Brikett  mit  20  kg  noch 
feuchter  Erze  wurde  in  gleicher  Art  getrocknet. 
Nachdem  man  ersteres  '/*  Stunde  in  bekannter 
Art  in  der  Thüre  des  Martinofens  liegen  hatte, 
ergab  es  vollkommen  metallischen  Schwamm  bei 
abgeflossener  Schlacke.  Dies  zeigt,  dafs  die  Ver- 
minderung der  Koksmenge,  die  Hinweglassung 
von  Kalkmilch,  und  die  Zugahe  einer  geringen 
Menge  Dolomit  die  Reductionszeit  auf  die  Hälfte 
verminderte  und  gleichzeitig  eine  vollkommene 
Schmelzung  der  Schlacke  erzielt  wurde. 

Um  sich  (Iber  die  Verwendung  der  Ziegel 
im  kalten  Zustande  Rechenschaft  zu  geben,  warf 
man  das  zweite  Brikett  in  die  Mitte  des  Ofens 
auf  das  Bad.  Es  zerfiel  hierbei  in  8  Stücke, 
veranlafste  keine  heftige  Reaction,  und  war  nach 
20  Minuten  vollkommen  geschmolzen. 

Nach  diesen  Vorversuchen  ging  man  an  die 
Vorbereitungen  für  die  dritte  Probecharge. 

Da  das  Meerwasser  nur  ausnahmsweise  zur 
Anwendung  kommen  könnte,  sah  man  von  dessen 
Benutzung  ab. 

III.  Probecharge. 
Die  bei  dieser  Charge  verwendeten  Briketts 
enthielten : 

Gepulverte  Erze  von  Elha  2625  kg 

Koks  651   .   21  X  der  Erze 

Dolomit   131   .    5  %    ,  , 

Wasser   zum  Anmachen  10  %  . 


Man  1892. 


Das  Gemenge  wurde  in  Mengen  von  etwa 
500  kg  in  einem  mechanischen  Mischer,  wei  er  für 
die  Fabrication  basischer  Ziegel  angewendet  wird, 
zu  gleichmäßigem  Brei  gemischt,  welcher  dann 
von  Hand  in  obigen  Formen  zu  Ziegeln  geschlagen 
wurde.  Diese  wurden  6  Tage  an  der  Luft  und 
dann  24  Stunden  in  der  Nähe  des  Ofens  voll- 
kommen getrocknet. 

Mau  chargirte  nun  in  folgender  Weise: 

1.  Nach  0  Sldn.  0  Min.  graues  Roheisen 

aus  Bilbao.    (20  Minuten  Dauer.)  5000  kg 

2.  Dann  sofort:  Abfälle,  Alteisen,  4000  kg 
(2  Stunden  Dauer.) 

Während  dieser  Zeit  war  der  Gasstrom  fast 
abgeschlossen  und  wurde  demgemäß  der  Ofen 
bedeutend  abgekühlt. 

3.  Nach  8  Sldn.  20  Min.  bei  noch  nicht  vollkommen 
geschmolzenem  Einsatz. :  Briketts  in  Intervallen 
von  10  bis  15  Minuten,  bis  sämmtlichc  120  Stück 
eingesetzt  waren. 

4.  Nach  6  Stdn.  30  Min.  Einsatz  vollkommen  ge- 
schmolzen, nicht  sehr  heiß,  zahlreiche  blaue 
Flammen  ausstoßend,  liei  der  Thür  Flamme 
austretend,  was  Gasübersrhnfs  anzeigte.  Metall- 
probe: «ehr  kohlereicher,  harter  Stahl. 

5.  Nach  7  Sldn.  80  Min.  Erze  in  Stücken  allmählich 

230  kg. 

Das  Rad  erreichte  allmählich  die  gewünschte 
Temperatur. 

6.  Nach  8  Sldn.  30  Min.  Metallprobe  vollkommen 
entkohlt. 

Zusatz  von  Feirosilicium  .  70  kg  \i.d.Thüie 
Ferromangan  40  %    ...  .    160  ,  /w 

Eine  Beschädigung  desGufswagens  verursachte, 
dafs  das  Bad  um  l!t  Stunde  länger  im  Ofen 
blieb,  wodurch  es  sehr  weich  und  für  Schienen 
unbrauchbar  wurde. 

Der  Stahl  goß  sich  ruhig,  stieg  (sprühte) 
nicht  und  die  Schlackenmenge  war  sehr  gering. 

Nach  Mr.  Hei  so  n  hätte  die  Charge,  deren 
Dauer  bei  8ä/4  Stdn.  war,  sicher  in  8  Stunden 
vollendet  werden  können,  wenn  statt  der  kleinen 
Abfälle  große  verwendet  worden  wären,  für  welche 
das  Einsetzen  statt  2  Stunden,  nur  1  Stunde 
erfordert  hätte. 

Leider  sind  über  das  Verhalten  des  Bodens 
und  der  Zustellung  überhaupt  in  Herrn  Helsens 
Broschüre  keine  bestimmten  Angaben  gemacht, 
obgleich  dieselbe  beim  Erzproceß  zweifellos  eine 
wichtige  Rolle  spielt.  Wenn  indeß  die  Reduction 
vorher  ziemlich  vollkommen  erfolgt  und  ent- 
sprechend Zuschläge  gegeben  werden,  so  wird 
der  Zerstörung  jedenfalls  bedeutend  vorgebeugt. 

Die  Hauptresultate  der  Versuchschargen,  ins- 
besondere betr.  Eisenausbringen,  sind  der  Über- 
sichtlichkeit halber  mit  jenen  der  amerikanischen 
Versuche  in  der  angefügten  Tabelle  zusammen- 
gestellt. (Schiaß  folgt.) 
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Lohn-  und  Lebensverhältnisse  in-  und  ausländischer 

Bergarbeiter. 


Die  im  Verlag  von  Gustav  Fischer  zu  Jena 
erscheinenden  »Jahrbücher  für  Nationalökonomie 
und  Statistik«  (3.  Heft,  3.  Folge,  2.  Band  1891) 
brachten  einen  Aufsalz:  „Ueber  die  Haushal- 
tung derBergarbeitcr  im  Saarbrückenschen 
und  in  Großbritannien*  von  H.  Nasse,  Ge- 
heimer Bergrath  und  vortragender  Rath  im  Königl. 
preufsischen  Ministerium  für  Handel  und  Gewerbe. 
Die  trefTliehe  Arbeit  verdient  eine  Besprechung 
in  unserer  Zeitschrift,  die  sich  ja  mehrfach  mit 
ähnlichen  Ermittlungen  beschäftigte. 

In  Tabelle  I  sind  für  10  Saarbrücker  Berg- 
arbeiterfamilien die  summarischen  Haushaltungs- 
kosten und  Arbeitseinkommen  im  Jahr  1890  zu- 
sammengestellt. 

Tabelle  I. 


HllMhaltlingii-       Arbe  its,  in-    Felilhrtrug  b«tw. 


ko.1t.ii 

kmiitot.-'i 

.* 

.« 

.« 

1. 

1477,44 

ll5*,oo 

3  19.44 

2. 

1450,48 

1968,00 

+  517.52 

3. 

1712,28 

? 

? 

4. 

1384  12 

1219,15 

—  164,97 

5. 

1418,69 

1165,01 

-  251,68 

H. 

1785.43 

1024.45 

—  710,9* 

7. 

1286,82 

1126,13 

—  160,69 

8. 

2452,29 

2992.31 

+  540.02 

9. 

1.567.72 

1339,31 

—  328,41 

10. 

1518.05 

■i 

•  V 

Die  procentualen  Auslagen  waren  durchschnittlich: 
Tabelle  II. 

Lebensmittel   54,8  | 

Oenufsmittel   2.4  / 

Kleidung    25.3 

Wohltun?    6.9  \  ,„  . 

Licht  und  Bran.l    ....     3,2  /  1U*' 
Waschmaterialien  ....      1.6  j 
Schule  und  steuern  .  .  .      2.0  |    _  . 
Arzt  und  Apotheke   ...     1,3  ( 
Verschiedenes    2.5  ) 

loo.u 

Die  Familien  zählten  aufser  Mann  und  Frau 
an  Kindern  im  Aller  von  Jahren: 

Tabelle  III. 

1.  13  -  10  -  8  -5  —  3  -  Vi  =  6 

2.  20-18  -G'/-j  =  3 

3.  17-  -  15  —  12 --  10     3-,1<  =  6 

4.  11  -9  -  7-5-  3-  1V*=  6 

5.  IS— 11-7  — 3-1  Vi  =  f. 

6.  13—12—10  —  8  —  6  —  4  -  3  -     i  -  =  8 

7.  7-5  —  2—1  =  4 

8.  23  -  21  -   20  -  J8  -  J7  -  15  ~  13  ^  7 

9.  18  -  15  -  13  -  10     5  —  3  -  6 
10.  \"i  -11-9  -75  -  5 


Erwachsene,  durch  Grubenarbeit  verdienende 
Sohne  sind  mit__,  erwachsene  Töchter  mit.... 
unterstrichen.  Bei  Familie  4  haust  aufser  Oben- 
genannten noch  ein  Angehöriger. 

Auf  den  Saarbrücker  Gruben  waren  1890  be- 
schäftigt: 28  362  Arbeiter,  davon  28  189  über 
16  Jahre  und  173  unter  16  Jahre  alt.  Gezahlt 

|  sind    an    Löhnen,     und     zwar    nach  Abzug 
aller  Unkosten    von    «Ion   Bruttolöhnen,  jedoch 

;  ausschliefslich   des   Abzuges   der  Knappschafts- 
beiträge, 

an  Arbeiter  Ober  16  Jahre     .   .    33  626  059  ,« 
unter  16      „       .  .         72060  „ 

im  ganzen  33  698  118  .4? 

Die  Knappschaftsbeiträge  der  Arbeiter  beliefen 
sich  im  Jahr  1890  auf  381552  M,  dagegen 
zahlte  die  Knappschaflskasse  an  Krankenlöhnen 
3 1 6  940  •  Der  Unterschied  zwischen  den  Knapp- 
schaftsbeiträgen und  den  gezahlten  Krankeulöhnen 
(67  612 an  der  Gesammtlohnsumme  gekürzt, 
verbleiben  noch  33  620  507  -  H  baarer  Lohn  oder 
im  Durchschnitt  auf  einen  Arbeiter  rund  1185  tM. 
Vom  Januai  1889  bis  April  1891  hat  sich  der 
durchschnittliche  Verdienst  der  Saarbrücker  Berg- 
arbeiter um  37  %  erhöht. 

„ Des  Weiteren  möchte  noch  anzuführen  sein, 
dafs  von  den  am  1.  December  1890  vorhanden 
gewesenen  19041  verheiratheten  Arbeitern  (ein- 
■  schließlich  der  Wittwer)  12  319  ein  eigenes  Haus 
!  und  von  diesen  Hauseigenthümern   7463  auch 
I  Ackerland  besitzen,  und  dafs  die  Viehhaltung  dieser 
!  Hausstände  neben  76  Pferden  8502  Stück  Rind- 
vieh, 6820  Stück  Ziegen  und  4049  Stück  Schweine 
|  zählte." 

Die  19  041  Hausstände  umfaßten  111542 
Seelen,  welche  59  464  bewohnbare  Räume  ein- 
nehmen. 

Mit  Hecht  behauptet  der  Verfasser:  «Dafs 
unter  solchen  Einkommen  —  und  von  Jahr  zu 
Jahr  auch  durch  die  vom  Staal  gewährten  Haus- 
bauprämien  und  unverzinslichen  Hausbauvorschüsse 
sich  günstiger  gestaltenden  Besitzverhältnissen  —  die 
wirtschaftliche  Lage  der  Bergarbeiter  an  der 
Saar  im  ganzen  betrachtet  keine  unbefriedigende 
ist,  wird  von  den  ruhiger  denkenden  Arbeitern 
anstandslos  zugegeben." 

Für  5  ßergarbeiterfatnilien  in  Northumberland 
1  und  1   in  Südwales   folgen   dieselben,   für  das 
Jahr    1887    geltenden    Zusammenstellungen  in 
Tabelle  IV,  V  und  VI: 
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Tabelle  IV. 


Hnushnltungs- 
kotlen 

Arbeitsein- 
kommen 

Fehlbetrag  bczw. 
LVherechur» 

j$ 

.# 

jf 

1 

909,05 

585,00 
(1170,00) 

-414,05 
(+  176,35) 

2. 

1292  00 

1  «''08,00 
(1204,00) 

-284.00 
(+  2.00) 

3. 

1033,57 

677,00 
(1217.00; 

—  356.57 
(+183.43) 

4. 

810,84 

640.00 
(936,00) 

—  170,84 
(+135.16) 

883,47 

1093,50 

+  210,03 

(1003,50) 

(+210.03) 

1562,33 

1228,00 

-334,33 
(+  309,67) 

(1872,00) 

Die  eingeklammerten  Zahlen  bedeuten  das 
Jahreseinkommen  unter  normalen  Verhältnissen, 
welche  durch  Ausstände  von  17  Wochen  in  North- 
umberland,  von  11  Wochen  in  Südwales  ge- 
stßrt  wurden. 

Die  procentualen  Auslagen  waren  durchschnittlich: 

Tabelle  V. 

Northumber- 
Jand 

% 

Lebensmittel    .  .  .  64,3 
Genufsmittol    ...  — 
Kleidung  10,8 


SOdwale. 

52.41  r.  . 
17,3 


Wohnung     ....  9,41 , 

Licht  und  Brand    .  4.9/ 14,1  5,8/  ■ 

Waschmalerialien  .  2,0»  2,5t 

Schule  und  Steuern  2,3|inu  0,6 


Arzt  und  Apolheko  1,2 
Verschiedenes 


2f~'  0,3  f 
3|  2,8) 


100,0  100,0 

Die  Familien  zählten  aufser  Mann  und  Frau 
an  Kindern  im  Alter  von  Jahren: 


Tabelle  VI 

1.  11  —  0  —  6  =  8 

2.  7-4  —  IV»  =  » 

3.  15  —  11  —  8-6 

4.  10  -  8  -  2  -  1  i 

5.  7-4  =  2 


-5-1  =  6 
=  4  . 


Der  15jährige  Sohn  von  8  arbeitet  auf  der 
Grube. 

Seit  dem  Jahr  1887  bis  Ende  1890  sind  .die 
Luhne  der  Bergarbeiter  sowohl  in  Northumber- 
land  wie  Siidwales  um  30  %  —  stellenweise  in 
letzterem  Bezirk  noch  mehr  —  in  die  Hohe  ge- 
gangen, trotzdem  die  Jahreseinkommen  nicht  im 
halben  Verhältnifs  gestiegen,  weil  die  Arbeiter 
weniger  Schichten  verfuhren.  .Aus  diesem  Grund 
war  das  durchschnittliche  Jahreseinkommen  mancher 
Bergarbeiter  in  Northumberland  und  in  Südwales, 
und  ebenso  in  anderen  Kohlenbczirken  Groß- 
britanniens im  Jahre  1890  nicht  viel  höher  als 
das  der  Saarbrücker  Bergarbeiter." 

Die  Arbeiterverhältnisse  im  Ruhrbezirk  werden 
ebenfalls  kurz  berührt.  Die  betreffenden  Angaben 
sind  einem  Aufsatz  des  Unterzeichneten,  betitelt : 
„Hungerlöhne*,  im  Augusthefl  1889  unserer  Zeit- 
schrift entnommen,  doch  müssen  wir  bemerken, 
dafs  die  Zahlen  lediglich  auf  Rechnung  beruhen. 
Es  sollte  ermittelt  werden,  was  eine  Arbeiter- 


familie zu  ihrem  Unterhalt  benöthigt,  nicht  was 
sie  wirklich  verbraucht  hat. 

Der  Verfasser  bedient  sich  bei  seinen  Ver- 
gleichen der  vom  Unterzeichneten  zuerst  ange- 
wandten „ Manneseinheit*,  d.  h.  der  Verbrauch  des 
Mannes  ist  =  1  gesetzt,  während  die  Bedürfnisse 
der  Frau  und  Kinder  bestimmte  Bruchtheile  da- 
von bilden.  Hiernach  wurden  die  Tabellen  VII 
und  VIII  aufgestellt. 

Durchschnittliche  Jahresausgaben  für  eine 
Manncseinheit : 

Tabelle  VII. 


Norlbumber- 
land 


218,5« 


36,73 


Hubrbeiirk 
198 


69 


Saarbrücken 
.* 

Nahrungsmittel  194,70\on„  .<>\ 
Genufsmiltel    .  8,42/^*^ 
Kleidung  nebst 

Bettwäsche   .  89,93 
Wohnung     .  .  24.441  „r  „,  31,84\  ,7  7r  42.35L, . 
Brand  u   Licht  11,41/  3"'85  15.92/47'70  12,35f,4,() 
Waschmaterinlinn  5.58k  6,62» 

J;g  36,68  31,24 

18.ll)  

352,94 


en  5,58k 
Schule  u.  Steuern  7,36  (  .- 
?l 

Verschiedenes 


Arzt  u.  Apotheker  4,50/ 
8,86) 


26,30 


im  ganzen  355.20  339,73 

Durchschnittl.  Jahresausgaben  einer  Mannes 
einheit  für  die  wichtigsten  Nahrungsmittel: 

Tabelle  VIII. 

.Saarbrücken 
Jf 

Brot    66.50 

Fettwaaren,    Speck.  Schmalz, 


Northumlx-r- 
land 
.« 

56,00 


Bulter  und  Käse 

Frisches  Fleisch  

KafTee,  sowie  Thee  und  Caeao 

in  England   

Milch  

HülsenfrQchte.Hafergrülze.  Beis, 
Kar  löffeln ,  Gemüse  und 
sonstige  Nahrungsmittel  . 


26.50 
22,00 

13.50 
23,00 


50,00 
47,00 

24.00 
10,50 


43.20  31,0« 


im  ganzen      194,70  218,56 

Die  Preise  der  wichtigsten  Lebensmittel  --  für 
gröfserc  Consumanstaltcn  geltend  —  sind  in  Ta- 
belle IX  angegeben. 


Gemischtes 

Brot  . 
Weifsbrot 
Weizenmehl 

Boggenm.  II. 
Speck    .  . 

Schmalz  . 

Bulter    .  .  , 

Rindfleisch 

Kaffee  . 
Thee  .  . 
Kartoffeln 
Reis  .  . 
Zucker  . 
Milch  .  . 


Tabelle  IX. 

Saarbrdeken  Newcaslle  Hürde 

Januar  18DO  Juli  I8WJ  Ende  188".. 

.«  .*  Jt 

1  kg  0,23-0.25  0.255 
0,28-0.30 

0,35  -  0,39  0,22  -  0.33  0,288 


0.26-0,285 
1,00-2.00  1,10 

deuUcb.  ainerik. 

1.00  0,64  -0.84 

•lnil»cb.  iiiuerik. 
2,00-3.00  2.20 

Marklpreiat  beut*  din. 

1.00  -1.20    1.10  -2,20 


0,26 
1.59 

deutsch. 

1.2:35 


- 
- 


1  1 


Markt  preUe 
2,40-3.60 

0,04-0,05 
0.30-0,60 
0,70—0,80 
0,20 


2,15 

1.00— 1.20 

Maikl|»ri'i*r 

2,40 

0.064 
0,335 
0,275-0,355  0,80 

0,32-0,36 


je  Infi)  Güll 

2,00  -5,35 
3.30  —7,70 
0.09 

0,16  -0,18 
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Aus  den  Endschlüssen  des  Verfassers  führen 
wir  an  : 

a)  Der  englische  Arbeiter  genicfst  fast  aus- 
schliefslich  Weizenbrot,  der  deutsche  hauptsäch- 
lich Koggenbrot.  Weizenmehl  ist  in  England  nicht 
theurer,  sogar  zeilweise  billiger  als  Roggenmehl 
in  Deutschland,  daher  der  Bedarf  des  Arbeiters 
an  Mehl  bezw.  Brot  hier  ungleich  gröfser  wie  dort. 

b)  Die  Preise  für  Fettwaaren  sind  bei  uns 
höher  als  in  Grofsbritannien,  wo  die  Arbeiter- 
familien fast  nur  Speck  und  Schmalz  amerika- 
nischen Ursprungs  verbrauchen.  Die  englische 
Mannescinheit  verausgabt  jährlich  für  Fettwaaren 
50  M,  die  deutsche  nur  26,50  Jl.  Berück- 
sichtigt man  aufserdem  die  Billigkeit  von  Speck 
und  Schmalz  in  England,  so  ergiebt  sich  bezüg- 
lich der  Gewichtsmengen  noch  ein  gröfserer  Unter- 
schied. 

c)  Nach  den  Berechnungen  des  Verfassers  be- 
trägt der  Fleischverbrauch  einer  englischen  Manncs- 
einheit  jährlich  29,6  kg  im  Werth  von  47,37  *Mt 
dagegen  der  einer  deutschen  Mannescinheit  nur 
1»  kg  im  Werth  von  22,35 

d)  Der  englische  Arbeiter  geniefst  mehr  Thee 
als  Kaffee,  während  der  deutsche  den  Golonial- 
kaffee  vielfach  durch  billige  Surrogate  ersetzt. 
Ersterer  verausgabt  fast  doppelt  so  viel  dafür 
als  letzterer. 

e)  Die  Auslagen  für  Milch,  Hülsenfrüchte, 
Kartoffeln  und  dgl.  stellen  sich  in  Deutschland 
höher  als  in  England  und  liegt  darin,  sowie  im 
grösseren  Brotgenufs  ein  Ausgleich  für  den  Minder- 
verbrauch an  Fettwaaren  und  Fleisch. 

0  Kleidung  und  Bettwäsche  kosten  den  deut- 
schen Arbeiter  viel  mehr  als  den  englischen. 
Höhere  Preise  der  Stoffe,  klimatische  Verhältnisse 
und  stärkere  Putzsucht  unserer  Arbeiterfrauen  be- 
gründen den  Unterschied,  der  durch  den  Gegen- 
satz von  deutscher  und  englischer  Sonntagsfeicr 
noch  verschärft  wird. 

g)  Die  Arbeiter  wohnen  im  Saarbrückenscheu 
durchschnittlich  besser  als  in  England.  Die  Sorge 
der  preufsischen  Bergwerksbehörden  für  gesunde, 
billige  Wohnungen  verdient  volle  Anerkennung. 

Soweit  Herr  Geheimrath  Nasse !  Der  kurzen 
Wiedergabe  des  Hauptinhaltes  seines  Aufsatzes 
lassen  wir  einige  Ergänzungen  und  Erweiterungen 
folgen. 

*      ,  * 

Tubelle  X  giebt  die  durchschnittlichen  Jahres- 
verdienste der  im  Kohlenbergbau  beschäftigten 
Arbeiter  einiger  wichtigen  Bezirke. 


J-dr 


Zahl  der 
Arbeit» 


Durchtcho.- 
Verdirott 


Tabelle  X. 

Jahr 


Zahl  d-r 
Arbeiter 


Durehaeho.- 
Verdieimt 


»cif  den  K<ipf 

Öaarbezirk   1890    28  862    1185  Jf. 

Ruhrbezirk    1890  127  834    1058  ,. 

Niederschlesien  1890    16  274     807  „ 

Oberschlesieu   1890   48111  742,, 


£ 
u. 

— • 

TL 

55- 


1890 


Dep.  Tas  de  Galais  et  \ 
du  Nord  .  .  .  .  / 

St.  Elienne   1890  14866 

Alais   1890  11327 

Aubin   1890  6429 

Pennsylvania  Fettkohl-n  1889  53  780 

desgl.      Magerkohlen  1889  125  229 

Illinois    1889  23934 

Ohio    1889  18343 


auf  den  Kopf 
52158  1107.* 


1046  „ 

979  „ 
850  „ 
1655  ., 
1315  ,. 
1478  „ 
1789  ., 


Die  Durchschnittslöhne  der  Bergarbeiter  im 
Saarbezirk  sind  die  höchsten  auf  dem  europäischen 
Festland;  berücksichtigt  man  aufserdem  den  oben 
erwähnten  Besitz  von  Häusern,  Aeckern,  Vieh, 
ferner  die  im  Decemberheft  1891  beschriebenen 
Wohlfahrbseinrichtungen  der  Königl.  Steinkohlen- 
gruben, so  erscheint  die  fortgesetzte  Gährung 
unter  den  dortigen  Bergleuten  schier  unbegreiflich, 
sie  ist  wohl  auf  die  Thätigkeit  gewerbsmäßiger 
Wühler  zurückzuführen. 

Die  Lohnerträgnisse  in  den  übrigen  preufsischen 
Kohlenbergbau  •  Bezirken  sind  dem  Jahresbericht 
der  deutschen  Knappschafts-Berufsgenossenschafl 
—  Section  Bochum ,  Waldenburg  und  Tarno- 
witz  —  für  1890  entnommen.  Im  Ruhrgebiet, 
wo  die  Zechen  früher  über  einen  sefs haften 
Stamm  ruhiger,  zufriedener  Bergleute  verfügten, 
j  verschwinden  diese  allmählich  unter  dem  starken 
'  Zuzug  fremder  Arbeiter  von  zweifelhafter  Güte. 

Am  niedrigsten  stehen  die  Löhne  in  Oberschlesien, 
,  Frauen  und  Kinder  arbeiten  dort  auf  den  Gruben, 
I  auch  ist  die  Ernährung  im  allgemeinen  mangelhaft. 
In  Belgien   waren   1890   beschäftigt  unter- 
irdisch: 3170  Frauen,  9618  Knaben  und  945 
Mädchen  unter  16  Jahren;   oberirdisch:  4368 
Frauen,  2499  Knaben  und  2763  Mädchen  unter 
16  Jahren.    Vom  1.  Januar  1892  ab  dürfen 
Frauen  und   Madchen  unter  21   Jahren  nicht 
mehr  in  den  Gruben  selbst  arbeiten.   Die  starke 
Verwendung  weiblicher  und  jugendlicher  Kräfte 
drückt  sich  im  Durchschnittslohn  aus. 

Die  beiden  gröfsten  französischen  Bezirke  — 
Nordfraukreich  und  St.  Etienne  —  haben  ungefähr 
dieselben  durchschnittlichen  Jahreslohnbeträge  auf 
den  Kopf  der  Arbeiter  wie  das  Ruhrgebiet.  Die 
Scl.iclitlöhnc  stellten  sich  1890: 


Unter  Tag 


Besondere  Arbeiter 
Tagelöhner  .  .  .  . 

U  e  I»  e  r  Tag: 

Männer   

Weibliche  Arbeiter 
Jugendliche  „ 


Pa.  de 

Calais 

Frei. 

5,91 
4,85 
3.96 

3,73 
2,06 
1.71 


Nord 
Frcs. 
5,56 

4,75 
4,33 

4,05 
2,06 
2,01 


1890  116779  894 


Die  Angaben  über  die  Jahres  Verdienste  amerika- 
nischer Bergbauarbeiter  entstammen  dem  stati- 
stischen Amt  in  Washington  D.  C.,  insbesondere 
dem  »Gensus  Bulletin«  Nr.  20,  67  und  74  des 
Jahres  1891.    Jenseits  des  Oceans  ist  nicht  Alles 
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Gold,  was  glänzt.  Die  Schichtlöhne  sind  die 
höchsten  der  Welt,  z.  B.  in  Ohio:  Bergleute 
(miners)  2,10  $,  gewöhnliche  Arbeiter  (laborers) 
unter  Tag  1,77  Knaben  unter  16  Jahren 
0,90  0,  aber  Ausstände,  Absatzmangcl  u.  s.  w. 
vermindern  die  Schichtenzahl  erheblich.  In  Ohio 
verfuhren  1889  die  Miners  durchschnittlich  nur 
177,  die  Laborers  nur  199  Schichten.  Im  Mager- 
kohlenbergbau —  Anthracite  —  des  Staates  Pennsyl- 
vania wurde  hauptsächlich  wegen  Absatzmangel 
im  Jahr  1889  nur  an  189  Tagen  gearbeitet. 
Wovon  die  Leute  in  der  Zwischenzeil  leben, 
wissen  wir  nicht.  Die  Arbeilerverhällnisse  im 
Connelsville- Bezirk,  unweit  Pittsburg  (Pa.),  im 
Mittelpunkt  der  amerikanischen  Kokserzeugung, 
machten  bei  unserm  flüchtigen  Besuch  im  Octobcr 
1890  keinen  günstigen  Eindruck.  Das  äufeere  An- 
sehen der  Gegend  litt  unter  dem  Rauch  von  16  000 
offenen  Koksöfen,  in  deren  Nähe  der  Pflanzenwuchs 
verschwand.  Slavische  Einwanderer  —  fälschlich 
Hungarians  benannt  —  waren  stark  vertreten, 
ihre  nationalen  Eigenthümlichkeiten  unverkennbar, 
u.  A.  an  den  zahlreichen  Schaaren  schmutziger, 
barfüfsiger  Kinder,  welche  sich  um  die  von  der 
Reisegesellschaft  ausgeworfenen  Nickelmünzcn 
balgten.  Einige  Monate  später  berichteten  die 
Zeitungen  über  einen  bösen  Ausstand  in  der 
dortigen  Gegend,  die  Gewalttätigkeiten  der 
Leute  wurden  von  den  Berufs-  und  freiwilligen 
Schutzmannschaften  mit  Revolverschüssen  zurück- 
gewiesen. Die  Namen  der  meisten  Gefallenen 
lauteten  entschieden  polnisch.  Man  beschuldigte 
die  Grubenbesitzer  einer  übermäfsigen  Begünsti- 
gung der  Einwanderung  billiger  Arbeitskräfte, 
um  den  steigenden  Ansprüchen  der  bisherigen 
Arbeiter  zu  begegnen.  Wochenlange  Ausstände 
im  Connelsville-Bezirk  halten  thatsächlich  das  auf 
den  Koksbezug  von  dort  angewiesene  Eisen- 
gewerbe schwer  geschädigt. 

Leider  waren  Angaben  bezüglich  durchschnitt- 
licher Jahreslohnerträgnisse  englischer  Kohlenberg- 
baubezirke nicht  erhältlich.  Die  Schichtlöhne  sind 
bekannt,  aber  die  Zahl  der  verfahrenen  Schichten 
fehlt.  Der  Reisebericht  vom  Geh.  Bergrath  Nasse 
und  Bergrath  Krümmer  über  »die  Bergarbeiter- 
verhältnisse in  Grofsbritannien*  enthält  einige 
dankenswerthe  Mitteilungen.  In  Northumberland- 
Durham  ist  jeder  zweite  Samstag  ein  Ruhetag. 
Im  Edinburgh-District  und  in  Westschottland  hat 
die  Woche  nur  5  regelmäfsige  Arbeitstage;  ge- 
wöhnlich ist  der  Donnerstag  ein  Ruhelag.  In 
den  meisten  schottischen  Bezirken  finden  über- 
dies jährlich  im  Sommer  Ferien  von  7  bis  14 
Tagen  Dauer  für  fast  alle  Arbeiter  statt.  Die 
Sitte  soll  im  Anschlufs  an  frühere  grofse  Märkte 
entstanden  sein.  In  Siklwalcs  ist  jeder  erste 
Montag  im  Monat  ein  Ruhetag.  Uoberall  giebt 
es  aber  eine  Reihe  zufälliger  Ruhetage,  theils 
wegen  Absatzmangcl,  theils  auf  willkürliche  Ver- 
anlassung der  Belegschaften.    Nach  einem  Parla- 


mentbericht vom  10.  Juli  1890  beträgt  die  Zahl 
der  Arbeitstage  für  das  Königreich  im  Durch- 
schnitt 5,42  wöchentlich.  Sicherlich  bezieht 
sich  das  jedoch  nur  auf  die  Zahl  der  Tage,  an 
welchen  gearbeitet  werden  soll,  und  nicht  auf 
die  Zahl  der  Tage,  an  welchen  durchschnittlich 
wirklich  gearbeitet  wird.  Letztere  ist  jedenfalls 
wesentlich  geringer  als  erstere,  ganz  abgesehen 
von  längeren  Ausständen. 

Sir  Lowthian  Bell  Brt.  behandelt  in  seinem 
1884  bei  E.  &  F.  N.  Spon,  London,  erschienenen 
Werk:  „Prineiples  of  the  Manufacture  of  Iron 
and  Steel"  die  Lohn-  und  Lebensverhältnisse  von 
Arbeitern  der  Hauptländer  eingehend,  giebt  u.  a. 
zahlreiche  Aufstellungen  von  Arbeiterhaushalten, 
unter  denen  sich  auch  die  vom  Unterzeichneten 
gelegentlich  der  Eisen-Enquete  1878  der  betreffenden 
Cotnmission  unterbreiteten  befinden.  Da  die 
Bellschen  Angaben  älteren  Ursprungs  und  für 
heute  wohl  nicht  mehr  ganz  gültig  sind,  so  be- 
schränken wir  uns  auf  Wiedergabe  von  zwei 
amerikanischen  Beispielen  (Tab.  XI),  welche  von 
Dr.  Young  herrühren  und  als  .some  of  the 
lowest  cases  of  the  expenditures  of  working 
men's  families*  bezeichnet  sind.  Jede  der  beiden 
Familien  bestand  aus  Mann,  Frau  und  3  Kindern, 
würde  also  unter  Annahme  von  zwei  gröfseren  Kin- 

2 

dem  und  einem  kleinen  Kind  1  +  Q-f  2X'li  + 

CJ 

'/s  =  3  Manneseinheiten  darstellen.     Familie  1 

wohnte  in  Connecticut,  Familie  II  in  So.  Beth- 
lehem, Pa. 

Tabelle  XI. 

i  ll 

Wöchentliche  Aualagen  Jt  Jt 

Mehl  udü  Brot    4,00  8,54 

Butter  und  Käse    2,02  1,84 

Fleisch,  Schinken  und  Speck .  .  .  2,37  2,08 

Fisch  und  Eier   2.88  1,29 

Vegetabilien   2,00  2.08 

Milch   1,46  1,00 

Spezereien  einschl.  Seife    ....  2,91  0,83 

Kleiduüg   8,04  3,92 

Tabak  und  Bier   0,17  — 

Schule  und  Kirche   0,42  4,17 

Hausmielhe   8,83  10.42 

Feuer  und  Licht   6,08  5,00 

Steuern   0,29  0,17 

im  ganzen  42,07  42,34 

Wöchentliche  Einnahme   43,74  fiO.OO 

Die  jährlichen  Ausgaben  für  die  Manneseinheiten 
betrugen  rund  729  bezw.  732  t#,  mehr  als 
das  Doppelte  der  in  Tab.  Vll  berechneten.  Ein* 
zelne  Posten  erscheinen  besonders  auffallend: 
die  jährlichen  Wohnungsmielhen  schwanken 
zwischen  459  und  542  cM,  die  Auslagen  für 
Feuer  und  Licht  zwischen  260  und  316  tM, 
Familie  II  verausgabt  allein  für  kirchliche  und 
Schulzwecke  jährlich  217  *S ,  Familie  1  für 
Kleidung  437  kÄ.  Vorstehende  Zahlen  bieten 
keine  sicheren  Grundlagen  zu  einem  Vergleich 
der  Haushaltungskosten  von  amerikanischen  und 
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europäischen  Arbeiterfamilien.  Die  einfachen 
Nahrungsmittel  sind  in  Amerika  sehr  hillig, 
namentlich  gilt  dies  von  Schweinefleisch ,  Mehl 
u.  s.  w.  In  Chicago  kostet  1  Pfund  (500  g) 
Speck  etwa  H5  cj  unseres  Geldes,  der  Mehl  preis 
ist  ähnlich  niedrig.  Besser  gestellte  Arbeiter 
sollen  sogar  ihren  Fleisch-  und  Mehlbedarf  im 
grofsen  ankaufen  und  derart  die  Zwischenhändler 
theilweise  umgehen.  Sobald  aber  der  Arbeiter 
irgend  einen  andern  Gegenstand  kaufen  will,  mufs 
er  denselben  hoch  bezahlen.  Unverheirathete 
gute  Arbeiter  der  grofsen  Eisenbahnwerkstätten 
in  Altoona ,  Pa. ,  zahlen  nach  mündlichen  Mit- 
theilungen unseres  Vereinsgenossen  Mr.  Paul 
Kreuzpointner  für  Wohnung  und  Kost  wöchent- 
lich etwa  6  $,  wobei  die  Verpflegung  allerdings 
eine  recht  reichliche  ist. 

Die  Firma  Fried.  Krupp  in  Essen  hat  kürz- 
lich in  eigener  Anstalt  eine  zweite  Ausgabe  der 
Beschreibung  ihrer  »Wohlfahrts-Einrichtun- 
gen« drucken  lassen.  An  dem  vortrefflichen 
Buch  haben  wir  nur  zweierlei  zu  tadeln:  einer- 
seits ,  dafs  es  nicht  im  Buchhandel  käuflich  ist, 
andererseits,  dafs  die  grofsen  Geldsummen,  welche 
das  Werk  für  die  Wohlfahrt  seiner  Beamten 
und  Meisler  opferte,  nicht  zahlenmäfsig  zum 
Ausdruck  gelangen. 

In  der  dortigen  Menage  werden  gegenwärtig 
etwa  800  theils  unverheirathete,  theils  auswärtige 
Arbeiter  gegen  einen  täglichen  Satz  von  80  c} 
verpflegt  und  erhalten  dafür:  Mittagsessen  mit 
täglich  Fleisch,  Abendessen  mit  dreimal  wöchent- 
lich Fleisch,  Kaffee,  Butter,  Wäsche  und  Unter- 
kunft, jedoch  kein  Brot,  welches  sich  die  Leute 
selbst  aus  der  Kruppschen  Bäckerei  beschaffen. 
Die  wöchentlichen  Speisezettel  lassen  wir  abgekürzt 
hier  folgen: 


Sonntag  .  .  . 

Montag  .  .  . 

Dienstag  .  . 

Mittwoch  .  . 

Donnerstag  . 

Freitag  .  .  . 

Samstag  .  . 


Mitlagsessen. 

KartoflVIn 


mit 


Nasse  auf  die  englische  Manneseinheit  29,6  kg 
Fleisch  und  etwa  451,'*  kg  Spuck  und  Fett,  auf 
die  Saarbrücker  Einheit  aber  nur  19  kg  Fleisch 
und  etwa  15  kg  Speck  bezw.  Fett  fallen.  Die 
Summen  der  Fleisch-  und  Fettwaaren  betragen 
jährlich : 

Krupp  England  SurbrQrkon 

kg  kg  k« 

78,8  75,1  34 

In  der  Kruppschen  Speiseanstalt  wird  keines- 
wegs jedem  Einzelnen  sein  bestimmter  Theil 
zugemessen,  sondern  Alles  in  reichlicher  Menge 
zum  beliebigen  Genufs  aufgetischt.  Unter  diesen 
Umständen  dürfte  der  Brotverbrauch  nicht  hoch 
sein ,  sich  vielmehr  auf  Frühstück  und  Vesper- 
brot beschränken.  Rechnen  wir  zu  den  52  c}. 
für  die  beiden  Hauptmahlzeiten  noch  13  c)  für 
Brot  und  Butter,  so  ergiebt  sich  eine  tägliche 
Gesammtauslage  für  die  Mundverpllegung  von 
65  c).  Letztere  beträgt  an  den  einzelnen  Stellen 
jährlich  für  die  Manneseinheit  rund: 


Fleischsuppe, 
Rindfleisch. 
Erbsen  mit  Mettwurst. 
Bohnen  mit  Hindfleisch. 
Erbsen  oder  Sauerkraut  mit  Speck. 
Kartoffelsuppe  oder  Mohrrüben  mit 

Rindfleisch. 
Bohnen  mit  Mettwurst. 
Wie  Mittwoch. 

Abendessen. 

Sonntag  .  .  Reissuppe. 

Montag  .  .  .  Kartoffelsuppe  mit  Blutwurst. 

Dienstag  .  .  Graupensuppe. 

Mittwoch  .  .  Kartoffeln  mit  Sauce,  Leberwurst. 

Donnerstag  .  Wie  Dienstag. 

Freilag  .  .  .  Kartoffelsuppe. 

Samstag  .  .  Pellkartoffeln  und  eingelegten  Häring. 

Die  Selbstkosten  der  beiden  Hauptmahlzeiten 
sind  genau  angegeben,  sie  betragen  durchschnitt- 
lich für  den  Tag  und  Mann  52  o}.  Jährlich 
verzehrt  der  Pflegling:  31,20  kg  Fleisch,  23,66  kg 
Speck  und  Fett,  23,40  kg  Wurst  und  52  Häringe, 
während  nach  den  Angaben  des  Hrn.  Geheimrath 
V.,» 


237 


209 


203 


198 


wobei  jedoch  zu  bemerken,  dafs  die  Ruhrmannes- 
einheit keine  wirkliche,  sondern  nur  eine  be- 
rechnete ist,  wobei  die  kleine  Manöververpflegung 
der  preufsischen  Soldaten  zu  Grund  gelegt  wurde, 
i  Der  vermögliche  Junggeselle  speist  im  Gasthof 
besser  und  theurer  als  ein  gleichgestellter  Familien- 
vater in  seiner  Häuslichkeit,  ebenso  macht  auch 
der  ledige  Arbeiter  höhere  Verpflegungsansprüche 
als  der  Verheirathete.  Bei  Berücksichtigung  dieses 
Umstandes  sind  die  gröfseren  Auslagen  der 
Kruppschen  Speiseanstalt  erklärlich .  im  übrigen 
aber  die  Unterschiede  nicht  sehr  bedeutend,  trotz- 
dem die  Rechnungen  ganz  unabhängig  voneinander 
aufgestellt  wurden.  Die  Einführung  der  „Mannes- 
einheit* leistet  für  derartige  Vergleiche  treffliche 
Dienste,  man  gewann  damit  erst  eine  feste  Rech- 
nungsgrundlage. 

Das  genannte  Buch  enthält  eine  ausführliche,  sehr 
lehrreiche  Zusammenstellung  von  Durchschnitts- 
verkaufspreisen der  hauptsächlichsten  Lebensmittel 
bei  den  Kruppschen  Consumanstalten  in  den  Jahren 
1871  bis  1890.  Tabelle  XII  giebt  einen  kurzen 
Auszug  dieser  Liste,  wobei  wir  bemerken,  dafs 
die  eingeklammerten  Ziffern  die  abgekürzten  Jahres- 
zahlen bedeuten,  für  welche  die  betreffenden  Preise 
gelten. 

Tabelle  XII. 

höchster  niedrigster 
Jk  Jt 

Kartoffeln  100  kg   8,00  (71)  5,407(87) 

Schwarzbrot     ....      1  ,     0.201(81)  0,127(88) 
Rindfleisch  I    .  .  .  .     1  ,     1,369  (90)     1,241  (81) 
II    ...  .     1  ,     1.269(90)  1,006(87) 
Schweinefleisch   ...     1  ,    1,493(90)     1.16  (88) 

Mettwurst   1  .     1,62  (90)     1,42  (88) 

Speck,  westf.   ....     1  r     1,76  (82)  1,808(88) 
,  Schmalz,  amerik.    .  .     1  .     1,435(71)  0,888(79) 
Naturl.utter  I  .  .  .  .      1  ,    2,385(89)  2,075(78) 
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Jt  ,M 

Weizenmehl   1  kg  0,407  (73)  0,248  (80) 

Bohnen   1  r  0,35  (74)  0,228  (7i>) 

Erbsen   1  .  0,32  (74)  0,222(86) 

Rei*   1  .  0,380(711  0,30  (« SJ) 

Käse,  liull   1  .  1.60  (90)  1.265(75) 

Hübenkraut   1  ,  0,377(72)  0,22  (85) 

Javakaffte   1  .  2.578(74)  1,59  (85) 

Zucker  (Haff.)  ....  1  ,  1,173(7172)  0,60  (87) 

Seife  (Kern)   1  ,  0.60  (71/74)  0,40(871X1) 

.     (Kryslall).  ...  1  .  0,137(74)  0.30  (89) 

Ruböl   11  0,909(71)  0,448(86) 

Petroleum   II  0,412(71)  0,18  (87) 

Die  Zusammenstellung  beweist  die  Unzulässig- 
keit  der  freihändlerischcn  Behauptung,  dafs  selbst 
mäfsige  Schutzzölle  eine  wesentliche  Vertheuerung 
unserer  Lehensmittel  herbeiführten.  Der  billigste 
Schwarzbrotpreis  bestand  1888  nach  Erhöhung 
des  Roggenzolles  auf  5  <-M  für  100  kg,  der 
höchste  1881  bei  1  öS  Zoll.  Weizenniehl  war 
1873  hei  freier  Einfuhr  am  theuersten,  1886  bei 

3  -  f(  Zoll  am  billigsten.  Schweinefleisch,  Mettwurst 
und  westfälischer  Speck  stellten  sich  1888,  trotz 
gehemmter  amerikanischer  Einfuhr,  am  billigsten, 
wahrscheinlich  infolge  der  guten  Kurtoffelernte 
im  Jahre  1887. 

Wenn  man  früher  auf  die  hohen  Löhne 
besserer  Arbeiter  hinwies,  dann  behaupteten  die 
Socialdemokraten ,  das  seien  Ausnahmen ,  der 
Durchschnitt  müsse  gelten.  Als  dieser  nun  auch 
jedes  Jahr  erheblich  stieg,  da  hiefs  es  :  nur  die 
niedrigsten  Löhne  seien  entscheidend,  bei  deren 
Erträgnissen  könne  kein  Arbeiter  mit  starker 
Familie  bestehen.  Letzteres  haben  wir  stets  offen 
zugegeben,  alle  Rechnungen  beweisen  die  Be- 
hauptung. Die  Zahl  der  Kinder  spielt  im  Arbeiter- 
haushalt eine  sehr  wichtige  Rolle.  Im  Saar- 
briiekenschen  kamen  am  1.  December  1890  auf 
19  041  Bergarbeiter-Hausstände  111542  Seelen, 
demnach  auf  jeden  Hausstand  5,86  Personen, 
oder   nach   Abzup   von  Mann    und    Frau  fast 

4  Kinder.  Die  Annahme  ist  zwar  nicht  ganz 
richtig,  denn  auch  andere  Personen,  z.  B.  Kost- 
gänger, können  sich  darunter  befinden,  aber  un- 
zweifelhaft zählt  die  dortige  Belegschaft  ungleich 
mehr  Kinder  als  die  der  Ruhrzechen.  Es  gelang 
jedoch  nicht,  hierüber  sichere  Zahlen  zu  erhalten. 
Erkundigungen  bei  einzelnen  Gruben  ergaben 
den  geringen  Durchschnitt  von  etwa  zwei  An- 
gehörigen auf  jeden  Bergarbeiter.  Die  oben  mit- 
getheilten  Haushalte  von  Saarhrücker  Bergarbeitern 


zeigen,  dafs  die  Fehlbeträge  hauptsächlich  bei 
Familien  mit  vielen  unerwachsenen  Kindern  vor- 
kommen, trotzdem  die  betreffenden  Lohnet  trägnisse 
keineswegs  gering  sind.  Dauernd  kann  eine 
Familie  nicht  mehr  ausgeben,  als  sie  verdient 
bezw.  einnimmt,  denn  die  Geduld  der  Borgenden 
ist  bald  erschöpft.  Wir  möchten  deshalb  glauben, 
dafs  Fehlbeträge  mehr  Ausnahme  als  Regel  sind. 
Bei  den  englischen  Bergarbeitern  liegt  die  Ursache 
in  den  leidigen  Ausständen. 

Solange  die  Löhne  von  den  Leistungen  und 
nicht  von  der  Kinderzahl  abhängen,  ist  niederen 
Arbeitern  mit  starken  Familien  schwer  zu  helfen, 
ohne  unsere  heutigen  Zustände  umzustofsen. 
Man  darf  jedoch  die  Frage  stellen,  ob  Staat  und 
Gesellschaft  nicht  unter  einer  übermässigen  Volks- 
vermehrung leiden,  daher  dieser  begegnen  müssen. 
Geheim rath  Nasse  führt  beispielsweise  an,  dafs 
am  1.  December  1890  auf  den  Saarbrücker 
Gruben  596  ßergmannssöhne  im  Alter  von 
16  bis  20  Jahren  zur  Arbeit  angemeldet  waren, 
aber  noch  nicht  beschäftigt  werden  konnten,  und 
theilt  die  Ansicht  der  »Post<.  welche  einen  Auf- 
satz in  ihrer  Beilage  vom  13.  August  1891 
über  „die  Schattenseite  der  Volksvermehrung"  mit 
folgenden  Worten  schliefst:  „Competente  Fach- 
leute sind  der  Meinung,  dafs  speciell  Deutschland 
mit  einer  sehr  starken  Volkszunahme  nicht  mehr 
gedient  ist,  und  denken  daran,  das  Alter  der 
Ehemündigkeit  für  die  Männer  heraufzusetzen. 
Unzählige  Familien  würden  dadurch  vor  dem 
wirtschaftlichen  Verfall  und  damit  vor  der  Un- 
zufriedenheit mit  den  bestehenden  Zuständen 
bewahrt  bleiben.*  Gleichwie  anderweitige  Rück- 
sichten der  katholischen  Geistlichkeit  die  Ehe 
verbieten,  dem  Offiziersstand  das  Heirathen 
erschweren,  so  wäre  es  u.  E.  kaum  ungerecht, 
die  oft  recht  leichtsinnigen  Eheschliefsungen  der 
Arbeiter  ohne  die  nöthigen  Mittel  zum  Unterhalt 
einer  Familie  einigermafsen  zu  hindern. 

Schliefslich  wiederholen  wir  an  dieser  Stelle, 
dafs  nur  rechnungsmäfsige  Ermittlungen  über 
Löhne  und  Haushalte  der  Arbeiter  einen  richtigen 
Einblick  in  dieses  wichtige  Gebiet  unserer  socialen 
Verhältnisse  gewähren  können,  dagegen  allgemeine 
Redensarten  und  landläufige  Schlagwörter  ohne 
jeden  Werth  sind.  Leider  beeinflussen  aber 
letzlere  die  öffentliche  Meinung  mehr  als  erstere. 

J.  Seklink. 


> 
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Der  Etat  der  Königlich  Freu  falschen  Eisenbahn  -Verwaltung 
für  das  Jahr  vom  1.  April  1892/93. 


Wir  entnehmen  dem  Etat  die  folgenden  An- 
gaben: 

I.  Einnahmen. 


A.  Für  Rech- 
nung d  Staats  ver 
waltete  Bahnen : 

1.  Aus  dem  Per- 
sonen- u.Gepärk- 
verkehr  

2.  Aus  d.  Güter- 
verkehr   

3.  Sonstige  Ein- 
nahmen   


Antheil  an  der 
Main -Neckar-  u. 
Wilhelmshaven- 
Oldenburg.  Bahn 


B.  Privatbahn., 
bei  welchen  der 
Staat  betheiligt  ist 

G.  Sonst.  Ein 
nahmen  .... 


Summe  der  Ein- 


)W)  «29  35  H,,.. 


900  955       855  105  +       45  850 


967  189  955  930  706  105  +  .16  48«  850 


245  044 
190  000 


245  340 
100  000 


967  624  999  931  051  445 


296 
90  000 


Betrag  für  !  Der  vorige    Mitbin  für 
1.  April     Etat  setzt  1892,93  mehr 
1892  93         aus       oder  weniger 


252  900  000  232  000  000  +  20  900  000 
660  700  000  650  000  000  +  10  700  000 
52  689  000,  47  851000  +  4  838  000 


+  36  573  554 


II.  Ausgaben. 

Die  Ausgaben  für  1892/93  stellen  sich  auf 
595  566  000  H. 

Diese  Summe  vertheilt  sich  auf  die  Eisenbahn- 
ditecüonsbezirke  wie  folgt: 

Bezirk  Altona   31  400  000*1 

.     Berlin   77  210  000  „ 

.     Breslau   04  980  000  . 

Bromberg   55  660  000  . 

.      Köln  (linksrh.)   52  367  000  . 

Köln  (rechtsrh.)   73  320  000  . 

Elberfeld   36  770  000  . 

Erfurt   47  870  000  „ 

,     Frankfurt  a.  M   35  440  000  , 

Hannover   60  179  000  . 

.     Magdeburg                           .  60  370  000  , 

595  566  000 
3  870  037  , 


Hierzu  anderweitig 
Central  Verwaltung 
cominissariat  . 


Ausgaben  .  .  . 
und  Eisenhahn- 


1  380  290 


600  816  327  JK 


III.  Gesammtergebnifs. 

Gesarumte  Einnahmen  

dauernde  Ausgaben  .  .  . 

Ueberscbufs  im  Ordinarium  .... 


967  624  999 
600  816  327  . 

366  808  672  M 


Die  Gesammtsuinme  der  Einnahmen  und 
Ausgaben  stellt  sich  gegenüber  der  Veranschlagung 
für  1891/92  wie  folgt: 


Es  betragen  die  Einnahmen 

im  Jahre  1892  93  

.  1891,92  

Mithin  1892  93  mehr   ...  7 

Es  betragen  die  dauernden 

im  Jahre  1892  93   

.      *  1891.02  

Mithin  1892/93  mehr  .  .  .  7 

und  der  Ueberschufs : 

im  Jahre  1892-93   

,     1891  92   

Mithin  1392,93  weniger  .  .  7 

Auf  den  Ueberschufs  von  .  . 
sind  zur  Verzinsung  der  Staatseiscn- 

bahn-Kapitalschuld  

in  Rechnung  zu  stellen,  sodafs  verhl. 


967  «24  999 « « 
931  051  445  . 

36  573  554.«« 

Ausgaben : 

600  816  327 
557  796  583  . 
43  019  744, M 


306  808  672  ,# 
373  254  862  . 
6  446  190.* 

366  808  672  JC 

207  392-*  17,24  . 
159  415  854,76** 

Von  diesen  159  415  854,76  ^  sind  bestimmt: 

1.  zur   planmäßigen  Amortisation 

der  Eisenbahnschulden  ....  4347970,69,* 

2.  zur  Deckung  der  zu  Staatsaus- 
gaben erforderlichen  Mittel   .  .    155  067  884.07  . 

159  415  854,7«, € 

Es  ist  ferner  bestimmt,  dafs  ein  Dispositions- 
fonds aus  demjenigen  Theil  des  anschlagsmäfsigen 
Ueberschusses  der  Eisenbabnvcrwaltung  gebildet 
oder  ergänzt  werden  soll,  welcher  nach  dem 
Jahresabschluß  weder  zur  planmäfsigen  Tilgung 
von  Eisenbahnschulden,  noch  zur  Deckung  eines 
Deficits  im  Staatshaushalt  erforderlich  sein  wird. 
Die  Mittel  dieses  Fonds  können  nicht  allein  zur 
Vermehrung  der  Betriebsmittel,  sondern  auch 
zur  Erweiterung  und  Ergänzung  der  Bahnanlagen 
im  Falle  eines  durch  Verkehrssteigerung  hervor- 
gerufenen, nicht  vorherzusehenden  Bedürfnisses  der 
Staatsbahnen  verwendet  werden. 

IV.  Die  einmaligen  und  außerordentlichen 
Ausgaben. 

Die  Ausgaben  für  Neu- bezw.  Umbauten  von  Bahn- 
höfen, Locomotivschuppen  u.  s.  w.  bei  den  Eisen- 
bahn-Direclions-Bezirken  verlheilen  sich  wie  folgt : 

Altona   300  000*« 

Berlin   1  279  000  , 

Breslau   2  098  000  , 

Bromberg   1  610  000  „ 

Köln  (linksrh.)   514  000  . 

Köln  (rechtsrh.)   1  820  000  , 

Elberfeld   1  764  000  „ 

Erfurt   550  000  „ 

Frankfurt  a.  M   390  000  , 

Hannover   1  773  000  . 

Magdeburg                                    .  1  536  000  , 

Zur  Herstellung  von  Weichen-  u.  Signal- 
Stellwerken,  fernere  Itale  .....  1  000  000  . 
Zur  Ausrüstung  der  Betriebsmittel  mit 

durchgehenden  Bremsen,  fernere  Rate  7QQ  000  , 

Zu  übertragen  .  .      .  15  334OO0,* 
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Uebertrag   15  884  000  Ol 
Zur  Einrichtung  der  Personenzüge,  zur 

Gasbeleuchtung  und  zur  Herstellung 

von  Fettgasanstalten,  fernere  Rate  .  300  000  , 
Zur  Herstellung  von  Vorsignalen,  fernere 

Rate   500  000  , 

Zur  Vermehrung  und  Verbesserung  der 

Vorkehrungen,  zur  Verhütung  und 

Beseitigung  von  Schneeverwehungen, 

fernere  Rate   500  000  , 

Dispositionsfonds  zu  unvorhergesehenen 

Ausgaben   .  .     2  500  000  . 

19  134  000  c* 


Der  Ueberschufs  der  Einnahmen  Aber 

die  Ausgaben  betrügt   866  808  072, M 

Davon  ab  obige   .  .    19  134  OOO  . 

bleiben  .  .  .  347  674  672  tM 

V.  Nachweisung  der  Betriebslängen. 


Bezirk 

Betriebslänge  für 
den  öffentl.  Verkehr 

Davon  Bahn- 
strecken 
untergeord- 
neter Be- 

der 

Eisenbahndirection 

xu  Anfang 

zu  Ende 

im  Jahres. 

des  Jahre» 

des  Jahre. 

«chlnfs 

km 

km 

1  580,30 

1  601,53 

403,99 

Berlin  

3  230,43 

3  316,23 

684,24 

Breslau  

3  019.27 

3  081,37 

828,48 

Bromberg  

4  377,48 

4  877,48 

2  199,88 

Köln  (linksrh.)  .  .  . 

2  034,12 

2  041,44 

645,29 

Köln  (rechtsrh.)  .  . 

2  370,46 

2  378.41 

542,16 

Elberfeld  

1  258.52 

1  261.66 

506,84 

1  952,27 

2  003,81 

313,88 

Frank furt  a.  M.  .  . 

1  357,83 

I  357,83 

223.33 

Hannover   

2  306,82 

2  310,64 

299,77 

Magdeburg  .... 

1  855,75 

1  855,75 

807,13 

Dazu  Main-Neckar  u. 
Wilhelmshaven- 
Oldenburg.  Bahn  . 

25  343.25 
59.28 

25  586,15 
59,28 

6  954,49 

25  402,53 

25  645,43 

6  954,49 

VI.  Erläuterungen  zu  den  Einnahmen. 

Personen-  and  Gepackverkehr. 

Die  Einnahmen  im  Durchschnitt  der  beiden 
letzten  Jahre  weisen  eine  Steigerung  von  7,38  % 
jährlich  auf,  während  im  letzten  Sommer  infolge 
der  ungünstigen  Witterung  und  der  dadurch 
hervorgerufenen  Einschränkung  des  Reiseverkehrs 
nur  eine  Steigerung  von  3,41  %  eingetreten  ist. 
Es  wird  eine  mittlere  Steigerung  von  etwa  5  % 
jährlich  anzunehmen  sein.  Für  einen  zweijährigen 
Zeitraum  ergiebt  dies  eine  Mehreinnahme  von 
rund  22  611000  Ji.  Dagegen  wird  infolge  der 
Umrechnung  von  Personentarifen,  der  Ermäßigung 
der  Fahrpreise  für  Rückfahrkarten  auf  Schnellzug- 
strecken, sowie  für  Arbeiterrückfahrkarten  und  der 
Beseitigung  der  Brücken-  undEntfernutigszuschläge 
eine  Mindereinnahme  von  etwa  495  000  < M  in 
Abzug  zu  bringen  sein. 

Güterverkehr. 

Die  Steigerung  der  Einnahmen  aus  dem  Güter- 
verkehr hat  sich  in  den  beiden  letzten  Jahren 


sehr  verschieden  gestaltet.  Während  dieselbe  für 
1889/90  7,69  %  betrug,  ergab  sich  für  1890/91 
nur  eine  Steigerung  von  0,48  %  gegenüber  dem 
Vorjahr.  Die  durchschnittliche  Jahressteigerung 
betrug  für  beide  Jahre  4,06  %.  Es  ist  eine 
Durchschnitts-Steigerung  von  etwa  4  %  jährlich, 
also  von  8  Jb  der  Einnahme  von  1890/91,  an- 
genommen. Dies  ergiebt  rund  48  514  000 
Infolge  verschiedener  Tarifermäfsigungen,  Herab- 
setzung der  Anschlufsgebühren  u.  s.  w.  sind 
zusammen  450  000  ^  in  Abzug  zu  bringen. 


18  870  900 
5  439  000  , 


7  410  032 


VII.  Erläuterungen  zu  den  Ausgaben 

Zusammenstellung. 

Titel  1—9.  Persönliche  Ausgaben 

Allgemeine  Kosten: 

Titel  10.  Bureaubedürf- 
nisse, Heizung,  Er- 
leuchtung u.  s.  w.  . 

Titel  11.  Steuern  u.s.  w. 
.  12.  Ersatzleistun- 
gen, Entschädigungen 

Titel  13.  Unterhaltung  der  Bahnanlagen 

Kosten  des  Bahntransports: 

Titel  14.  Kosten  d.Zflge  53  649  000  Jt 
,    15.  Unterhaltung 
der  Betriebsmittel   .  67  040  000 

Kosten  der  Erneuerung  be- 
stimmter Gegenstände: 

Titel  16  Erneuerung  des 

Oberbaus   50  052  000  , 

Titel  17.  Erneuerung  der 

Betriebsmittel   ...  40  751  000  „ 
Titel  17  a.  Kosten  erhehl.  Ergänzungen 

.    18.  Kosten  der  Benutzung  fremder 

Bahnen   

Titel  19.  Kosten  der  Benutzung  fremder 

Betriebsmittel  


! 


260  423  768  uT 

31  719  932  . 
69  814  000  . 
120  689  000  . 


90  803000  . 

10  800  000  . 

3  576  200  , 

7  740  100  . 


Zusammen  .  .  595  566  000  d 
Hierzu  anderweitige  Ausgaben  .  .  .  .     3  870  037  , 


Centralverwallung  u.  Eisenbahncommis- 
sariat  zu  Berlin  


599  436  037  ,4f 
1380  290  . 


Einmalige  u.  aufserordentl.  Ausgaben 


600  816  327  Of. 
19  134  000  . 


619  950  327.* 


Zusammenstellung  der  Rücklagen  für  den 
Verschleifs  an   den  Oberbaumaterialien  and 
Betriebsmitteln  für  1893  93. 


FHr  die  Er- 
neuerung 

nach  Abzug 
d.  Altwerthe 
sind  vor- 
gesehen 

.* 

r,;-  DicErneoe- 

Rücklage    al«o  mehr 
würde   ;  »l»  «- 
beiragen  fößg- 

1.  Schienen  .... 

2.  Kleineisenzeug  . 

3.  Weichen  .... 

4.  Schwellen    .  .  . 

5.  Lncomotiven  .  . 

6.  Personenwagen  . 

7.  Gepäckwagen  .  . 

8.  Guterwagen  .  .  . 

8  493  000 

5  618  000 
3  029  000 

19  830  000 
18  545  000 

6  45*  000 
1  607  000 

11  831  000 

5  031  000 1  3  462  000 

3  786  000  1  832  00O 
2  222  000     807  000 

14  749  0001  5  081  000 
13  905  000  :  4  640  000 

4  474  00O;  1  984  000 
676  000     931  000 

1 1  859  000     472  000 

75  41 1  000;S6  202  OOOJiy  209  000 
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Zusammenstellung  der  veranschlagten  Gebrauchsmengen  an  Stahl  und  Eisen  für  1699/03. 


Es  sind  veranschlagt 


Eisenbahn-Diroctions- 
Bezirk 

Schienen 

Kleiueisenzeug 

Kiaerne  Lang- 
u.Querschwellen 

Weichen 
nebst 

ins- 

Gewicht 

Geldbetrag 

Gewicht 
in 

Geldbetrag 

Gewicht 
in 

Geldbetrag 

gesammt 

T  '" 

J$ 

Tonoen 

.« 

Tonnen 

.« 

.« 

Altona  

7  279 

931  712 

1  982 

303  246 

195  500 

1  430  458 

15  »00 

2  114  700 

5  287 

861  876 

60 

7  980 

445  200 

»  429  756 

14  448 

1  950  480 

4  544 

744  260 

1  037 

139  995 

450  600 

3  285  335 

Bromberg  

22  60» 

3  233  087 

5  946 

998  928 

240  400 

4  472  415 

7  983 

997  875 

2  144 

471  680 

13  035 

1  629  375 

346  500 

3  445  430 

10  136 

1  206  184 

4  698 

871  882 

14  284 

1  699  796 

510400 

4  288  262 

7  701 

916  419 

2  253 

454  492 

6  258 

744  702 

350  500 

2  466  113 

11  786 

1  525  680 

4  294 

727  450 

5  229 

679  770 

365  500 

3  298  400 

6  044 

761  544 

1595 

»286  975 

3  094 

389  844 

150  300 

1  588  663 

Hannover   

11724 

1  488  948 

3  343 

535  506 

2  978 

378  206 

342  800 

2  745  460 

Magdeburg   

11  468 

1  467  904 

271 

34  688 

Zusammen  .  .  .  .  jl27  028  |l6  594  533|39  668  ;  6  812  321  |46  246  5  704  356  j  3  724  700 132  835  910 


Die  Gewerbeordnung  und  die  jungen  Arbeiter. 


Als  man  es  unternahm,  die  infolge  der  kaiser- 
lichen Erlasse  vom  4.  Februar  1890  eingeleitete 
Reform  der  auf  die  Arbeiter  bezüglichen  Be- 
stimmungen der  Gewerbeordnung  gesetzgeberisch 
auszugestalten,  konnte  man  sich  nicht  verhehlen, 
dafs  Erfolge  nicht  lediglich  dadurch  erzielt  würden, 
dafs  den  Arbeitern  neue  Hechte  eingeräumt  werden, 
man  sah  auch  sehr  wohl  ein,  dafs  ihre  Pflichten 
entsprechend  dem  gewährten  Mafs  der  Rechte 
erweitert  und  verschärft  werden  mufslen.  Ver- 
schiedene vom  Bundesrate  in  den  Entwurf  der 
letzten  Gewerbeordnungsnovelle  eingestellte  Vor- 
schriften legten  von  diesem  Bestreben  Zcugnifs 
ab.  Leider  sind  sie  nicht  alle  vom  Reichstage 
in  dem  Entwürfe  belassen  und  so  ist  denn  die 
letzte  Gewerbcordnungsnovcllc  ohne  manche  der- 
selben Gesetz  geworden.  Wir  erinnern  in  dieser 
Beziehung  nur  an  die  Vorschriften ,  welche  die 
Abhaltung  zur  Arbeit  geneigter  Arbeiter  durch 
die  Streikenden  unter  scharfe  Strafe  stellen  wollte. 
Einige  von  jenen  Bestimmungen  sind  aber  dennoch 
Gesetz  geworden.  Dazu  gehören  auch,  allerdings 
in  etwas  veränderter  Form,  die  über  die  jungen 
Arbeiter.  Wenn  man  dem  Geiste  der  Unzufrieden- 
heit unter  den  Arbeitern  einigermafsen  steuern 
will ,  so  wird  man  den  Anfang  mit  der  jungen 
Arbeiterschaft  machen  müssen.  Die  allen  Ar- 
beiler  haben  sich  meist  schon  zu  lange  in  ihren 
Ideenkreis  eingelebt,  als  dafs  ihre  Belehrung  in 
grofsen  Massen  möglich  wäre.  Man  mufs  des- 
halb mit  dieser  Generation  so  gut  als  möglich 
auszukommen  suchen.  Dagegen  hat  man  alle 
Veranlassung,  seine  Aufmerksamkeit  der  heran- 


wachsenden Generation  zuzuwenden  und  bei  ihr 
einerseits  die  Hauptlriehfedern  der  Unzufrieden- 
heit, den  Leichtsinn  und  die  Vcrschwendungs- 

,  sucht,  nicht  aufkommen  zu  lassen,  sie  dagegen 
andererseits  auch  so  zu  stellen,  dafs  sie  sich 
körperlich,  geistig  und  sittlich  voll  entwickeln 
können.   Diese  beiden  Ziele  hat  sich  die  Gewerbe- 

i  Ordnungsnovelle  vom  1.  Juni  1891  u.  a.  gestellt. 

1  Ob  sie  werden  erreicht  werden,  hängt  von  der 
Ausführung  der  auf  die  jungen  Arbeiter  bezüg- 
lichen Vorschriften  ab,  welche  alle  am  1.  April 
1892,  also  in  nicht  gar  langer  Zeil,  in  Kraft 
treten  werden. 

Unter  den  jungen  Arbeitern  unterscheidet  die 
Gewerbeordnung  drei  Kategorieen.  Die  eine  um- 
fafst  die  sogenannten  jugendlichen ,  die  andere 
die  Arbeiter  vom  16.  bis  21.  Lebensjahre.  Da- 
neben wird  es  noch  eine  drille  Kategorie,  die 

I  Kinder,  geben,  jedoch  für  den  grofslen  Theil 
von  Deutschland  nur  noch  auf  kurze  Zeil.  In 

.  Preufsen  und  in  allen  denjenigen  Bundesstaaten, 
in  welchen  die  Schulpflicht  bis  zum  vollendeten 
14.  Lebensjahre  dauert,  werden  Kinder  noch  bis 
zum  1.  April  1894  in  Fabriken  beschädigt  werden 
können.  Vom  1.  April  1892  ab  dürfen  sie  da- 
gegen nicht  mehr  neu  aufgenommen  werden. 
In  Bayern  und  in  denjenigen  Staaten,  in  welchen 
die  Schulpflicht  nur  bis  zum  vollendeten  13.  Lebens- 
jahre dauert,  werden  am  1.  April  1894  alle 
schulpflichtigen  Kinder  aus  den  Fabriken  gleich- 
falls verschwunden  sein  müssen.  Jedenfalls  wird 
also  von  dem  letztgenannten  Zeitpunkt  ab  in 
ganz  Deutschland  kein  schulpflichtiges  Kind  mehr 


■ 


Digitized  by  Google 


Nr.  V 


.STAHL  UND  EISEN.* 


März  1892. 


in  Fabriken  beschäftigt  sein.  Die  Kinder,  welche 
in  einzelnen  Bundesstaaten  dann  noch  im  14.  Lebens- 
jahr in  Fabriken  arbeilen  dürfen,  sind  übrigens 
auch  durch  die  Festsetzung  ihrer  täglichen  Arbeits- 
zeit auf  6  Stunden  mit  einer  Pause  ton  einer 
hallien  Stunde  so  geschützt,  dafs  ihrer  körper- 
lichen und  geistigen  Entwicklung  durch  diese 
Arbeit  kein  Hindernifs  in  den  Weg  gelegt  wird. 
Im  Gegentheil,  es  wäre  geradezu  unverantwort- 
lich und  es  würde  sie  auf  die  Bahn  des  Müßig- 
ganges und  damit  zu  der  möglichst  abzugrabenden 
Unzufriedenheit  führen ,  wenn  man  sie  während 
des  einen  Jahres  sich  seihst  überlassen  würde. 

Mit  dem  14.  Lebensjahre  rückt  das  Kind  in 
die  Kategorie  der  jugendlichen  Arbeiter  und 
bleibt  darin  bis  zum  vollendeten  16.  Jahre.  Bei 
dem  schweren  Berule,  welchen  die  Eisenindustrie 
darstellt,  ist  diese  Kategorie  in  ihr  nicht  gerade 
sehr  zahlreich  vertreten.  Dafs  sie  jedoch  auch 
nicht  ganz  unbedeutend  sein  kann,  bezeugt  der 
Umstand,  dafs  der  16.  Theil  aller  im  Jahr  1890 
bei  den  8  Eisen-  und  Stahlberufsgenossenschaften 
von  entschädigungspflichtigen  Unfällen  betroffenen 
Personen  jugendliche  Arbeiter  waren.  Man  wird 
dieser  Kategorie  also  auch  vom  speciell  eisen- 
industriellen Standpunkte  die  durch  das  Gesetz 
vorgeschriebene  Aufmerksamkeit  in  ganz  beträcht- 
lichem Umfange  zuzuwenden  haben.  Die  14-  bis 
16  jährigen  Arbeiter  sind  ja,  ebenso  wie  die  Kinder, 
auch  jetzt  schon  geschützt.  Eine  Aenderung 
wird  jedoch  mit  ihrem  Schutz  oach  dem  1.  April 
1892  einzutreten  haben.  Bisher  bestimmte  das 
Gesetz,  dafs  in  den  Pausen  zwischen  der  Arbeit 
jugendlichen  Arbeitern  der  Aufenthalt  in  den 
Fabrikräumen  nur  dann  gestattet  war,  wenn 
in  denselben  diejenigen  Theile  des  Betriebes,  in 
welchen  jugendliche  Arbeiter  beschäftigt  waren, 
für  die  Zeit  der  Pausen  völlig  eingestellt  wurden. 
Das  hat  zu  grofsen  Mifsständen  geführt.  Wenn 
diese  Einstellung  nicht  vorgenommen  werden 
konnte,  auch  wohl  mit  Rücksicht  auf  den  Ver- 
dienst der  erwachsenen  Arbeiter  nicht  sollte,  so 
waren  die  jugendlichen  Arbeiter  selbst  bei 
schlechtem  Wetter  gezwungen,  die  Fabrikräume 
während  der  Pausen  zu  verlassen.  Nur  zu  leicht 
waren  sie  dann  der  Verführung  in  irgend  einer 
Gestalt  ausgesetzt  oder  litten  Schaden  an  ihrer 
Gesundheit ,  die  dann  nicht  diesem  Aufenthalte 
aufserhalb  der  Fabrikräume,  sondern  der  Arbeits- 
art oder  der  Arbeitszeit  zur  Last  gelegt  wurde. 
Das  wird  jetzt  anders  werden.  Die  jugendlichen 
Arbeiter  dürfen  während  der  Pausen  auch  dann 
in  den  Räumen  ihres  Betriebes  bleiben,  wenn 
der  Aufenthalt  im  Freien  nicht  thunlich  und 
andere  geeignete  Aufenthaltsräume  ohne  unverhält- 
nifsmäfsige  Schwierigkeiten  nicht  beschafft  werden 
können.  Im  übrigen  bleiben  die  Schulzbeslim- 
raungen  der  jugendlichen  Arbeiter  unverändert. 
Sie  dürfen  nur  10  Stunden  am  Tage  beschäftigt 
werden  und  müssen  Mittags  eine,  sowie  Vor- 


und  Nachmittags  je  Stunde  Pause  haben. 
Auch  dürfen  sie  auf  keinen  Fall  an  Sonn-  und  Fest- 
tagen beschäftigt  werden.  Wer  nicht  gewerbs- 
mäfsiger  Unzufriedenheitsprediger  ist,  wird  zugeben 
müssen,  dafs  damit  in  der  ausreichendsten  Weise 
für  die  körperliche  Entwicklung  der  jugendlichen 
Arbeiter  Vorsorge  getroffen  ist.  Für  ihre  geistige 
Weiterentwicklung  sorgen  die  neuen,  bereits  mit 
dem  1.  Oclober  1891  in  Kraft  getretenen  Vor- 
schriften über  die  Fortbildungsschulen,  wobei 
nunmehr  besonders  zu  beachten  und  als  nicht 
zu  unterschätzender  Fortschritt  anzusehen  ist, 
dafs  als  Fortbildungsschulen  auch  diejenigen 
Anstalten  gelten,  in  welchen  Unterricht  in  weib- 
lichen Hand-  und  Hausarbeiten  ertheilt  wird. 
Die  Arbeiter  klagen  und  vielfach  mit  Recht 
darüber,  dafs  ihre  Frauen  ihnen  keine  angenehme 
Häuslichkeit  zu  verschaffen  verstehen.  Der  Grund 
hierfür  ist  darin  zu  suchen,  dafs  die  Arbeiterinnen 
in  der  Jugend  Kenntnisse  in  den  für  den  Haus- 
halt nothwendigen  Dingen  nicht  oder  nicht  in 
ausreichendem  Mafse  gesammelt  haben.  Wenn 
hierin  in  Zukunft  eine  Besserung  eintreten  sollte, 
so  wäre  auch  dies  als  ein  weiterer  Schritt  auf 
dem  Wege  der  Abgrabung  der  Unzufriedenheit 
unter  den  Arbeitern  nur  mit  F  renale  zu  begrüfsen. 

Nach  dem  1 6.  Lebensjahre  tritt  der  Arbeiter 
aus  der  Reihe  der  jugendlichen  Arbeiter.  Damit 
ist  er  der  speciellen  Fürsorge  des  Gesetzes  aber 
noch  nicht  entrückt.  Er  bleibt  ihr,  sowohl  was 
die  geistige,  als  auch  die  sittliche  dnd  schliefslich 
die  körperliche  Entwicklung  betrifft,  noch  bis 
zum  18.  Lebensjahre  unterstellt.  In  ersterer 
Beziehung  deshalb,  weil  alle  das  Fortbildungs- 
schulwesen angehenden  Mafsnahmen  die  Arbeiter 
bis  zum  18.  Lebensjahre  treffen.  In  sittlicher 
und  körperlicher  Beziehung  wird  eine  ganz  neue 
Bestimmung  mit  dem  1.  April  1892  platzgreifen. 
Von  dann  an  sind  nämlich  Gewerbeunternehmer, 
welche  Arbeiter  unter  18  Jahren  beschäftigen, 
verpflichtet,  bei  der  Einrichtung  der  Betriebsstätte 
und  bei  der  Regelung  des  Betriebes  diejenigen 
besonderen  Rücksichten  auf  Gesundheit  und  Sitt- 
lichkeit zu  nehmen,  welche  durch  das  Alter 
dieser  Arbeiter  geboten  sind.  Und  die  Aus- 
führung dieser  Vorschrift  ist  nicht  etwa  in  das 
Belieben  und  die  Einsicht  des  Arbeilgebers  gesetzt, 
die  zuständigen  Polizeibehörden  sind  vielmehr 
befugt,  die  ihnen  richtig  erscheinenden  Mafs- 
nahmen auf  diesem  Gebiete  anzuordnen,  wobei 
allerdings  zur  Ausführung  eine  angemessene  Frist 
bewilligt  werden  mufs.  Von  den  Polizeibehörden 
wird  es  demnach  in  Zukunft  abhängen ,  welche 
Schutzmafsregeln  in  sittlicher  und  körperlicher 
Beziehung  für  die  Arbeiter  bis  zum  18.  Lebens- 
jahre getroffen  werden  sollen.  Für  die  jungen 
Arbeiter  vom  18.  bis  21.  Lebensjahre  sind 
in  der  Gewerbeordnung  keine  besonderen  Schutz- 
bestimmungen erlassen,  sie  unterliegen  'jedoch 
den  allgemein  gültigen  mit,   und  hier  kommen 
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auch  die  verschiedenartigsten  Maßnahmen  in 
Betracht,  von  denen  die  Gewerbeordnungsnovelle 
vom  1.  4uni  1891  eine  ganze  Anzahl  neu  ge- 
bracht hat. 

Beim  Ueberschauen  aller  dieser  Schulzmafs- 
regeln  wird  man  die  Ueberzcugung  gewinnen 
müssen,  dafs  für  die  sittliche,  geistige  und  körper- 
liche Entwicklung  der  jungen  Arbeiter  in  Deutsch- 
land nunmehr,  soweit  die  Rechte  der  letzteren 
in  Betracht  kommen,  bestens  gesorgt  ist.  Die 
Pflichten,  welche  den  jungen  Arbeitern  auferlegt 
werden,  sind  dagegen  lange  nicht  so  mannigfaltig, 
ja  sie  erscheinen,  mit  dem  Mafsslabe  der  jungen 
Leute  in  anderen  Bevölkerungsklassen  gemessen, 
sehr  geringfügig.  Sieht  man  sieb  den  Lebens- 
gang beispielsweise  eines  akademisch  gebildeten 
Mannes  in  seinen  Jugendjahren  an,  so  wird  man 
die  Zucht,  in  welcher  er  bis  nahe  an  sein 
20.  Lebensjahr  auf  der  Schule  gehalten  wird, 
weit  drückender  finden  müssen,  als  diejenige  war, 
in  welcher  der  junge  Arbeiter  bisher  gestanden 
bat.  Die  Zucht  des  Lehrlings  im  Handwerk  war 
gleichfalls  viel  strenger.  Und  auch  in  der  nächsten 
Zukunft  wird  es  noch  lange  nicht  so  weit  kommen, 
dafs  die  Strenge,  mit  welcher  die  verglichenen 
Kategorieen  behandelt  werden,  die  gleiche  ist. 

Iii  die  Gewerbeordnungsnovelle  sind  im  wesent- 
lichen zwei  auf  die  Pflichten  der  jungen  Arbeiter 
bezügliche  Bestimmungen  aufgenommen.   Die  eine 
behandelt  ihr  Verhalten  aufserhalb  des  Betriebes, 
die  andere  ihren  Lohnbezug,  gewifs  zwei  Mo- 
mente, an  welchen  Bestrebungen  auf  die  Besserung 
der  jungen  Arbeitergeneralion  stets  werden  an- 
knüpfen müssen.    Was  das  erstere  betrifft,  so 
ist  vorgesehen,  dafs  in  die  Arbeitsordnungen,  welche 
mit  dem  28.  April  1892  für  alle  Betriebe  mit 
mindestens  20  regelmäßig  beschäftigten  Arbeitern 
eingeführt   sein    müssen,   Vorschriften  aufge- 
nommen werden  dürfen,  welche  das  Verhalten 
der  minderjährigen  Arbeiter  aufserhalb  des  Be- 
triebes regeln;  jedoch  ist  die  Aufnahme  dieser 
Vorschriften  an  die  Zustimmung  der  ständigen 
Arbeiterausschüsse  geknüpft.  Mit  anderen  Worten, 
nur  in  denjenigen  Betrieben,  in  welchen  solche 
Ausschüsse  bestehen,  ist  auch  der  Erlafs  solcher 
Vorschriften  möglich.    Man  hat  damit  unstreitig 
die  Bildung  von  Arbeiterausschüssen  befördern 
wollen.    Mag  man  nun  zu  der  Frage  der  Aus- 
schüsse eine  Stellung  nehmen,  welche  man  wolle, 
auf  jeden  Fall  mufs  man  es  befürworten,  dafs 
da,  wo  solche  Arbeiterausschüsse  besteben,  die  i 
Vorschriften  über  das  Verhalten  der  jungen  Ar- 
beiter aufserhalb  des  Betriebes  erlassen  werden. 
Die  Arbeitgeber,  sowie  die  in  den  Ausschüssen  ' 
sitzenden  Arbeiter  sollten  bedenken,  dafs  es  sich 
hier  um  die  Erziehung  einer  grofsen  Theiles  der 
heranwachsenden  Nation  handelt.    Die  Gegenwart 
kann  nunmehr  viel  thun,  um  der  Zukunft  ein 
in  manchen  Beziehungen  besseres  Arbeiterpersonal 
zu   schaffen.    Allerdings  wird   man  der  Ver- 


schwendungssucht gerade  unter  den  jungen  Ar- 
beitern erst  dann  mit  Erfolg  entgegentreten  können, 
j  wenn  auch  den  Lohnbezügen  seitens  dieser  Ar- 
!  beiter  die  durch   das  Gesetz  ermöglichte  Auf- 
|  merksamkeit  zugewendet  wird.    In  der  am  1.  April 
i  1892  ins  Leben  tretenden  Novelle  ist  nämlich 
ferner  bestimmt,  dafs  Gemeinden   und  weitere 
Communal bezirke  berechtigt  sein  sollen, statutarisch 
zu  bestimmen,  dafs  der  von  minderjährigen  Ar- 
I  heitern  verdiente  Lohn  an  die  Eltern  oder  Vormün- 
!  der,  und  nur  mit  deren  schriftlichen  Zustimmung 
oder  nach  deren  Bescheinigung  über  den  Empfang 
der  letzten  Lohnzahlung  unmittelbar  an  die  Minder- 
jährigen gezahlt  wird.    Der  Fabrikarbeiter  nimmt 
bezüglich  der  Frühzeitigkeit  des  Lohnverdienstes 
eine  ganz  exceptionelle  Stellung  ein.    Er  verdient 
!  vom  14.  Lebensjahre  an.    Im  Handwerk  ist  dies 
j  nicht  der  Fall ,  in  anderen  Berufen  auch  nicht, 
i  Nur  die  Landwirtschaft  zeigt  eine  ähnliche  Er- 
scheinung, jedoch  werden  hier  die  jungen  Leute 
nur  geringfügig  bezahlt,  andererseits  ist  für  sie 
auch  die  Versuchung  lange  nicht  so  grofs.  Ein 
Vergleich  zwischen    beiden  darf  deshalb  auch 
nicht  gezogen  werden.  Es  ist  ganz  natürlich,  dafs 
1  den  jungen  Fabrikarbeitern,  welche  eine  wirth- 
,  schaftliche  Schulung  durch  das  Leben  noch  nicht 
!  erhalten  haben,  der  für  ihre  Jahre  verhältnifsmäfsig 
|  hohe  Verdienst  die  Köpfe  verwirrt.  Sie  leben  in  den 
Tag  hinein,  gewöhnen  sich  an  allerhand  unnütze 
Ausgaben  und  werden,  wenn  sie  die  letzteren  später, 
so  nach  Gründung  einer  Familie,  nicht  machen 
können,    unzufrieden.     Dem    mufs  vorgebeugt 
werden,  und  dies  ist  zu  erreichen,  wenn  man 
den  Eltern  oder  Vormündern  den  von  den  Minder- 
jährigen verdienten  Lohn  auszahlt.    Es  ist  ja  ge- 
wifs, dafs  es  auch  unter  den  älteren  Arbeitern 
leichtsinnige  Menschen  giebt,  welche  das  an  sie 
ausgezahlte  Geld  verthun  könnten.    Aber  es  ist 
doch  die  Zahl  dieser  in  älteren  Jahren  bedeutend 
geringer  als  in  jüngeren.    Es  würde  demnach 
sicherlich  mit  einer  solchen  von  den  Gemeinden 
ausgehenden  Bestimmung  vielfach  Segen  gestiftet 
werden.    Voraussetzung  allerdings  bliebe  immer, 
dafs  diese  Bestimmung  möglichst  durchweg  von 
den  deutschen  Gemeinden  getroffen  würde,  denn 
nur  wenn  sie  allgemein  ist,  wird  sie  nicht  die 
Unzufriedenheit  gerade  hervorrufen,  welcher  sie 
entgegenwirken  soll. 

Man  wird  abwarten  müssen,  in  welchem 
Umfange  alle  diese  Mafs regeln  getroffen  werden. 
Jedenfalls  tritt  auch  jetzt  schon  zwischen  den 
Rechten ,  welche  man  für  die  jungen  Arbeiter 
stipulirt  hat,  und  den  Pflichten,  welche  man 
ihnen  auferlegt,  ein  höchst  charakteristischer 
Unterschied  hervor,  der  nämlich,  dafs  die  Rechte 
gesetzmäfsig  genau  festgesetzt  und  abgegrenzt 
sind ,  so  dafs  sie  ohne  jeglichen  Abzug  den 
jungen  Arbeitern  gewährt  werden  müssen,  während 
die  Auferlegung  der  Pflichten  noch  an  bestimmte 
Voraussetzungen  geknüpft  ist.  Ein  solcher  Grund- 
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salz  isl  durchaus  nicht  unbedenklich.  In  jeder 
Lage  des  Lebens,  in  jedem  Stande  stellen  gewissen 
Rechten  gewisse  Pflichten  gegenüber.  Ja  ohne 
dieses  Verhältnifs  giebt  es  keine  Sittlichkeit. 
Auch  bezüglich  der  jungen  Arbeiter  sollte  man 
diesen  Grundsatz  beherzigen.  Wir  wollen  deshalb 
der  Erwartung  Ausdruck  geben ,  dafs  diejenigen 
Facloren,  denen  die  Gewerbeordnungsnovelle  die 


Festsetzung  der  Pflichten  für  die  jungen  Arbeiter 
überlassen  hat ,  mit  den  letzteren  baldigst  und 
möglichst  umfassend  vorgehen  werden.  Nur 
dann  kann  aus  der  neuesten  Gewerbeordnungs- 
novelle die  crhollte  Besserung  in  den  Verhältnissen 
der  jungen  Arbeiter  und  demgemäfs  später  in 
denjenigen  der  gesammten  Arbeiterschaft  auch 
erzielt  werden.  lt.  Kraus*. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  »gegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  IDr  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  auiiiegen. 

11.  Febr.  1892:  Kl.  1.  B  12  477.  Durch  ge<panule 
Luft,  Gas  oder  Dampf  betriebene  hydraulische  Setz- 
maschine.   F.  Baum  in  Herne,  Westfalen. 

Kl.  19,  Sch  7510.    Schienenbefestigung.  Zusatz 
zu  Nr.  55476.   Johann  Schuler  in  Bochum. 

Kl.  81,  J  2522.  Vorrichtung  zur  selbstthäligen 
Einfuhrung  des  Zugseils  in  den  Kuppelapparat  von 
Seilbahnwagen.  F.  Jo  rissen  in  Düsseldorf-Grafenberg. 

.15.  Febr.  1892:  Kl.  49.  L  6861.    Verfahren  zur  . 
Herstellung  von  Schienen,  Trägern,  gewalzten  Profilen 
aller  Art  und  ähnlichen  Gegenstauden.  Ernst  Lamberts  f 
in  Frankfurt  a.  M. 

18.  Febr.  1892:  Kl.  18,  I)  4980.    Verfahren  zum  | 
Ausgleichen  der  chemischen  Zusammensetzung  und 
zum  Ausscheiden  von  Gasen  in  flüssigem  Flurseisen. 
R.  Daelen  in  Düsseldorf. 

Kl.  19,  L  6972.  Schienenbefestigung  auf  von 
eisernen  Schwellen  getragenen  Stühlen.  John  Purl 
Lancaster  in  Gothen.  Indiana,  V.  SL  A. 

Kl.  24.  B  12  641.    Roststab.    Berliner  Gufsstahl- 
fabrik  und  Eisengiefserei  Hugo  Härtung,  A.-G.  in  Berlin.  . 

Kl.  24,  C  3895.  Feuerungsrost.  Kölner  Eisenwerk  , 
in  Brflhl  bei  Köln. 

Kl.  81,  H  11324.   Gießform  für  Schilder.  Willi. 
Heus  in  Iserlohn. 

Kl.  35.  K  9160.  Fangvorrichtung  mit  gabel- 
förmigem Excenter  für  Fflrderköi  be.  Wilh.  Kiepenheuer 
in  Köln. 

Kl.  40,  K  9082.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
metallisch  reinem  Wolfram.  Dr.  Martin  Krieg  in 
Magdeburg. 

Kl.  48,  C  3961-  Verfahren  zur  Herstellung  ge- 
fleckter und  niarmorirter  Emailwaaren.  Hubert  Claus 
in  Thale  i.  H. 

Kl.  49,  F  5232.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  Hohlkörpern,  Metallbüchsen  u.  dergl. 
aus  Blechplatten.    Eugen  Polte  in  Magdeburg. 

Kl.  49,  R.  6748.  Verfahren  und  Vorrichtung, 
eiserne  Rohrwände  mit  Messing  zu  überziehen.  Albert 
Rupert  in  Köln. 

22.  Febr.  1892:  KI.  1,  K  8529.  Etagenplanstofs- 
herd.  Wilhelm  Krug  in  Allenberg  bei  Littfeld,  Kr. 
Siegen. 

Kl.  40,  B  12591.  Flammofen.  Francis  Gordon  I 
Bates  in  Philadelphia. 

Kl.  48,  C  3661.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Schrift  oder  Zeichnungen  auf  Email.  Joseph  Cavalii 
in  London. 


KI.  48,  J  2689.  Vorrichtung  zum  Entfernen  ver- 
j  zinkter  Gegenstände  aus  dein  Bade.  Thomas  Jones 
j  in  Nethertoii,  England. 

Kl.  49,  B  12523.  Elektrisch  erhitzter  Löthkolben. 
Bulterfield-Mitcbell  Electric  HeatingCo.  i.  Boston,  V.Sl.A. 

Kl.  49,  M  8364.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Weichendrehstühlen  aus  Schweifseisen.  Franz  Melaun 
in  Königshütle,  O.-Schl. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  7,  Nr.  60811,  vom  24.  April  1891.  Guy 
Carey  Fricker  in  Pulney  (England).  Vorrichtung 
zum  Ausglühen  von  Eisen. 

Das  Eisen  (Blech  oder  Draht)  wird  behufs  Reinigung 
seiner  Oberfläche  von  Oxyd  in  geschlossenen  Retorten 
bei  hoher  Temperatur  (Weifsgluth)  einer  Wasserstoff- 
Atmosphäre  ausgesetzt,  wobei  das  Eisenoxyd  reducirt 
wird  und  Wasser  sich  bildet.  I Letzteres  soll  con- 
densirt  werden,  ohne  dafs  freierjWasserstoff  verloren 
geht.  Das  Eisen  bleibt  bis  zur  Erkaltung  in  der 
Wasserstoff- Atmosphäre,  um  eine  Rückoxydation  zu 
verhindern. 


KI.  5,  Nr.  00488,  vom  21.  März  1891.  Carl 
Aug.  Chaineux  in  Aachen.  Bremsvorrichtung 
an  Gesteinbohrmaschinen. 

Der  den  Bohrer  tragenden  Schraubenspindel  a 
dient  das  Schneckenrad  b  als  Mutter.  Diese  kann 
durch  mehr  oder  weniger  tiefes  Einpressen  de*  Keiles  e 


i 


zwischen  die  in  dem  Schneckenrad  b  liegenden  Brems- 
backen i  r  mehr  oder  weniger  stark  gebremst  werden, 
wodurch  ein  mehr  oder  weniger  starker  Druck  des 
Bohrers  auf  das  Gestein  ausgeQbtiwird. 
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Kl.  19,  Nr.  «0509,  vom 
Hilgenberg  in  Essen  a.  d 


ff.  März  1991.  Gebr. 
Ruhr.  SehienenstuM 
Die  Stuhlplalte  <i  hat 
auf  jeder  Seile  zwei 
Augen  c,  durch  welch« 
je  ein  auf  der  Unterseile 
f  gezahnter  Hiegel  <•  bis 
an  den  Schienenfufs  ge- 
schoben wird  Sodann 
wird  zwischen  die  Augen 
eund  unter  die  Riegel  e 
ein  oben  gezahnter  Keil  i  geschoben,  so  dafs  eine 
Seitwftrtsbewegung  der  Riegel  e  nicht  mehr  stattfinden 
kann.  Durch  entsprechende  Stellung  der  Riegel  e 
kann  die  Spurweite  bestimmt  werden. 


Kl.  5,  Nr.  60591,  vom  2.  Juli 
Nr.  53  660  (vergl.  »Stahl  und  Eisen 
Firma  C  W.  Hasenelever  Söhne 
Tragrolle    für  Streckenförderungen 
Wagt-»  laufendem  Zugmittel. 


1891.   Zusatz  zu 
«  1890,  S.  980). 
in  Düsseldorf. 
mit    über  dem 


Behufs  Aufnahme  des  Seildruckes  in  C.urven  hat 
die  innere  Rolle  a  aufserhalb  der  Seilnuth  eine  kegelige 
Verbreiterung,  und  wird  durch  eine  gegen  den  Tragarm 
wirkende  Stellschraube  e  in  ihrem  Ausschlag  begrenzt. 


M  J 


Kl.  1,  Nr.  60647,  vom  21.  Juni 
1891.  W.  Visarius  in  Dortmund. 
Vorrichtung  zum  Kuppeln  der 
Förderwagen  mit  dem  über  den- 
selben laufenden  Zugseil. 

Am  Wagen  ist  ein  Mitnehmer  a 
(gegebenenfalls  leicht  lösbar)  be- 
festigt, der  oben  gegabelt  ist.  In 
diese  Gabel  legt  sich  da«  S*il  und 
wird  dieses  mit  dem  Mitnehmer 
durch  Einschlagen  eines  Hacken- 
keils r  gekuppelt,  Stöfst  letzterer 
in  der  Strecke  an  einen  Festpunkt, 
so  fällt  er  ab,  gegebenenfalls  in 
den  Wagen,  so  dafs  die  Kupplung 
in  einfachster  Weise  gelöst  ist. 


von  oxydischen  Erzen  des  Eisens,  Mangans  und  Nickels 
im  Schacht-  (am  besten  im  Hoch-)ofen  reducirt.  Als 
Nickelerze  dienen  besonders  die  oxydischen  und  kiesel- 
sauren Nickelerze  von  Neu-Caledonien,  Spanien,  Rufs- 
land und  Nordamerika,  welche  etwa  6  bis  20  %  Ni 
und  20  bis  50  %  Sl,  aber  sehr  wenig  Fe  enthalten. 
Die  Möllerung  für  Nickelospiegel  mit  20  %  Ni,  5  %  Mn, 
72  %  Fe,  2,5  bis  3  %  G.  0.5  %  P,  Si  und  S  besteht 
aus  2000  kg  Nickelerz  mit  10  %  Ni,  1000  kg  Mangan- 
eisenerz mit  10  %  Mn  und  40  %  Mn  und  700  kg 
Eisenerz  mit  50  %  Fe.  Das  Nickelospiegel  kann  wie 
Spiegeleisen  und  Ferromangan  als  Zusatz  im  Herdofen 
oder  in  der  Hirne  benutzt  werden. 


Oesterreichisch- ungarische  Patente. 

Privilegium  vom  25.  November  1891.  Sociite 
anonyme  le  Ferro-Nick el  in  Paris.  Herstellung 
ron  NickeUtahl. 

Behufs  Gewinnung  von  »Nickelospiegel«,  welches 
Eisen,  Nickel  und  Mangan  enthält,  wird  ein  Gemenge 

V». 


Britische  Patente. 


Nr.  20 .VW,  vom  17.  December  1890.  Richard 
Martin  in  Llausarulet  b.  Swansea.  Hydraulisehe 
Presse  :um  Zusammenballen  ron  Blechabfällen. 

Die  hydraulische  Presse  hat  eine  zweitheilige 
Form  a,  deren  beide  Hälften  durch  hydraulische 
Kolben  be  gegeneinander  hin-,  und  voneinander  ab- 
geschoben wer- 
den können. 

Ueber  dieser 
Form  a  ist  um 
die  Säule  d  dreh- 
bar ein  ungetheil- 
ter  Einwurfcylin- 
der  e  angeordnet. 
Letzterer  wird , 
wenn  er  Aber  der 

geschlossenen 
Form  a  steht,  mit 
Blechabfällen  ge- 
fallt, welche  dann  durch  Senken  des  Kolbens  i  in 
der  Form  a  zusamniengeprefst  werden.  Man  lftfst 
dann  die  Form  a  sich  öffnen,  wonach  ein  besonderer 
wagerechter  Kolben  den  Blech-Abfallballen  von 
Untersatz  der  Presse  fortschiebt. 


Nr.  15  701»,  vom  16.  December  1891.  John 
Powell  und  John  Rbys  Williams  in  Landore 
(South  Wales).    Maschine  zum  Putzen  von  Weiftblech. 

Um  je  drei  Rollen  abc  sind  zwei,  aufsen  mit 
Schafpelz  bekleidete  Riemen  e  gelegt,  die  an  der  Be- 
rilhrungsstelle  in  gleicher  Richtung  sich  drehen.  Seit- 
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wirts  der  Kiemen  e  liefen  je  zwei  Transport  walzen  d  e\ 
welche  die  Bleche  zwischen  die  Kiemen  e  fahren,  so 
dafs  sie  von  dein  Schafpelz  geputzt  werden.  Hierbei 
ist  die  Geschwindigkeit  der  Kiemen  e  eine  gröfsere  als 
die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Transportwalzen  de1. 


Nr.  10192,  vom  23.  September  1891.  Henry 
Schoenwa eider  in  Fr i cd enshütte  (Deutschland). 
Herdofen  mit  Wiirmerpeichern. 

Der  Ofen  unterscheidet  sich  von  dem  in  Deutsch- 
land unter  Nr.  55  707  (vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891, 
S.  38«  und  422)  patentirlen  Ofen  dadurch  ,  dafs  die 


von  den  beiden  äußeren  Wärmespeichern  zum  Herd 
führenden  Kanäle  <i  vollständig  freiliegen  und  außer- 
dem dadurch,  dafs  der  Herd  von  auf  den  Längs- 
wänden  h  und  auf  der  mittleren  Scheidewand  r  der 
Wärmespeicher  ruhenden  Trftgern  I  unterstützt  wird. 
Im  übrigen  ist  die  in  der  Patentschrift  gezeichnete 
und  beschriebene  Einrichtung  des  Ofens  die  bereits 
bekannte. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  456134.  William  H  Bradley  in  Mingo 
Junction.  Ohio.  Schachtofen. 

Behufs  Kühlung  des  Schacht- 
mauerwerks  und  gleich- 
zeitiger Anwärmung  des 
Gebläsewindes  circulirt  der- 
selbe in  einem  zwischen 
dem  Mauerwerk  und  dem 
Eisenmantel  angeordneten 
freien  Kaum.  Aus  diesem 
strömt  er  durch  Dü«en  in 
das  Innere  des  Schachtes. 
Die  Weite  des  Kaumes  zwi- 
schen Mauerwerk  und  Eisen- 
mantel wird  durch  an  erste- 
rem  aufsen  angeordnete 
Vorsprünge  constanl  er- 
halten. 


Nr.  457203».  Hugh  Kennedy  in  Sharpsburg 
(Pa.).    Gasrentil  für  Winderhitzer. 

Um  zwei  nebeneinander  liegende  Kanäle  oder 
Kammern  aa  miteinander  zu  verbinden  oder  gegen- 
einander abschliefsen  zu  können,  ist  über  den  beiden 


Oeflniuigen  cd  derselben  ein  Schieber  e  angeordnet, 
dessen  beide  Durchbrechungen  durch  einen  Krüm- 
mer f  miteinander  verbunden  sind.  Je  nachdem  dieser 
Schieber  e  durch  ein  Zahnstangengetriehe  verschoben 
wird,  treten  die  vollen  Schiebert heile  oder  der  Krüm- 
mer f  Über  die  OeiTnungen  c  d,  was  gleichbedeutend 
mit  dem  Abschlufs  oder  der  Verbindung  derselben  ist 


Nr.  456100.  National  Uni- 
cycle  Elevated  Railway  Con- 
struetion  Company  in  Easl 
St.  Louis  (Illinois).    Zwangsschi  tne. 

Die  Schiene  wird  mit  ungleich- 
mftfsigem  Fufs  gewalzt.  Der  stärkere 
Schenkel  derselben  wird  dann  durch 
weiteres  Walzen  gestreckt  und  zuletzt 
in  die  aufrechte  Lage  aufgebogen. 
Die  OeiTnungen  a  dienen  zur  Ab- 
leitung des  Hegenwassers. 


Nr.  455529.  The  Cambria  Iron  Company 
in  Johnstown  (Pa.).    Verzinken  ron  Draht. 

Nachdem  der  Draht  durch  ein  Säurebad  a  ge- 
zogen worden  ist,  gelangt  er  in  eine  mit  heifsem 


Sand  gefüllte  Rinne  b  und  gehl  von  diesem  durch 
das  Zinkbad  c.  Die  Rinne  6  ist  über  dem  Gewölbe 
eines  Feuerkanals  angeordnet  und  hat  eine  etwas 
geneigte  Lage,  um  der  Forltührung  des  Sandes  durch 
den  Draht  entgegenzuwirken. 
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Statistisches. 


Statistische  Milthriluiigen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustriellcr. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


(i  r  u  p  p  e  n  -  H  e  t  i  r  k. 

Monat  1 

Werke. 

annar 1892. 

l'rodut-lion. 

Fn<1<lf-1- 
l{oti«;iw«M2 

und 
Spioflf  ol- 
eitücii. 

Nordwestliche  (rrupttr  

(Westfalen,  Itheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

(Schlesien.) 

(Sachsen,  Thüringen.) 

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 
Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Sildwtstdrutsche  Gruppe  .... 
{Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel-HobtMgen  Summa  . 

(im  December  1891 
(im  Januar  1891 

37 
12 
1 
1 

9 

9 

66  134 

26  029 
815 
260 

25  84* 

44  452 

«9 
68 
66 

163  53« 
163  409) 
137  685) 

RoIioImcmi. 

Nordwestliche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  \ 

B^ssemer-Koheisen  Summa  . 

(im  December  1891 
(im  Januar  1891 

6 
1 
1 
1 

27  055 
777 

1  450 

9 

8 

10 

29  282 

30  679) 
30  895) 

TliomnN- 

Roheliion.  j 

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Thomas-Hoheisen  Summa  . 

(im  December  1891 
(im  Januar  1891 

12 

3 
1 

9 
5 

65  04 1 
14  20« 
9  987 
34  236 
36  642 

30 
29 
27 

160  112 
143  799) 
131  802) 

Giefnerel- 
Rohelwen 

und 

Gui'flwaareu 
I.  Schmelzung:. 

Nordwestliche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

Giefserei- Roheisen  Summa  . 
I                          (im  December  1891 
I                              (im  Januar  1891 

9 
8 
1 
2 

18  818 
2  938 
1246 
1  979 

22  252 
8  210 

33 
36 
31 

55  443 
50  031) 
47  973) 

Zusammenstellung, 
l'uddel- Hobeisen  und  Spiegeleisen  .  . 

Giefserei- Roheisen  

Production  im  Januar  1891  

163  538 
29  282 

160  112 
55  443 

408  375 
348  355 
3H7  918 
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Man  1892. 


Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisenerzen,  Eisen-  und  Stahlwaaren,  Maschinen  im 

Tonnen  von  hezw. 


dou  Frel- 
hifen  bzw 

Däne- 

Frank- 

GroMiri- 

d.  Niodor- 

Norwegen 

Oester- 

'/„11_  

AO ILAUH- 

Belgien 

mark 

reich 

tannieo 

IUlitn 

landet. 

und 

reich-  1 

Schweden 

Ungar« 

Erze. 

Eisenerze,  Eisen-  und  Stahlsteiri 
Roheisen. 

fE. 
IA. 

25  079 
11  381 

122  402 
991  041 

292 
140 

74  310 

951  999 

7  794 
594 

30 

159  432 
869 

81  686 
46 

83  029 
27  983 

Brucheisen  und  Eisenabfälle 

IE. 
IA. 

308 
6  110 

644 
1  714 

132 
_7 

31 

2  724 

1  232 
1  414 

1 

14  561 

928 
389 

1  143 

222 

585 
13  850 

Roheiten  aller  Art  

IE 

6 

4  895 

6  044 

216  537 

1  889 

5  998 

3  032 

IA- 

6 

37  024 

__ 

32  926 

5  127 

1  136 

2  278 

11 

7  020 

Luppeneisen.Rohschienen.Ingots 

/E 

\A. 

3 

90 
15  993 

806 
8  438 

1 1 

274 

11955 

6 
119 

190 

65 

51 
1  156 

Sa. 

1 1.' 

o  14 

IOC 

o  drl 

■ 

C 

i  ool 

o  01t  i 

{a. 

e  119 

54  731 

7 

44  088 

6  815 

27  652 

2  736 

298 

21  526 

r  aorieaie. 

Eck-  und  Winkeleisen  .    .    .  . 

u. 

1  a 
lü 

O  lfi7 

1  701 
1  1  ZO 

<6 

»DO 

67 

1  (l  t;i^>4 

■>  (vo 

Q 

o 

A  A7  1 

4  U<  1 

Z  .»48 

1 A  Q 

44v> 

QOOJ 

nvo 

Eisenbahnlaschen,  Schwellen  etc. 

fF 

\x 

IA. 

7A 

18 

£  Ofi  1 

1  o/o 

17 

7*^11 

749 

•  0 

1  A 
14 

Kl 

n  • 

8o 

IE. 

i a 

1 A. 

2 

324 

9A  1 1  7 
ZV  Ol  1 

1  AAO 

1293 

13  856 

1  0/0 

271 

1  OQt! 
1  ZV» 

1 

1  <54o 

Radkranzeisen,  Pflugschaaren- 

/E" 

4 

1 

3 

1 

eisen  

1  l 
l  A. 

1  Q 
1» 

<>7 
£  • 

1 A 

1U 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  . 

/E. 
IA. 

15 

A  UQCfc 

512 

22 

886 

1  C\J£a 

4  547 

•5  O')0 

iv  i>>o 

362 

14  040 

1  IIA 

1  828 
Ic  /w;>  . 

Rohe  Eisenplatten  und  Bleche  . 

/E. 

1  A 

1 A. 

25 

i  oUo 

120 

1 

O  OQA 

314 

1  5:« 
860 

5 

101 

1  •>  ooc 

178 

248  ' 

1  177  i 

4  j<7  i 

Polirle,  geflrnifste  etc.  Platten 

fc 

14 

5 

36 

2 

4i 

una  Diecne  

1 A. 

äi 

DO 

qi 

1  7 
1  < 

Ol 

IA 
4U 

1  ÜA 

n 
44 

741 

««  : 

Weifsblech  

1 

1 

VIS 

t 

5 

1  Q 

lA. 

91 

< 
4 

II 

r 
O 

lO 
4« 

7 

/E. 
1 A. 

1 

1£ 
OD 

89 

l  Jlo 

3i 

91 

0  Ivo 

2  196 

□  OZ4 

165 

nein 

2  809 
1  4u 

310 
I  Ii»» 

Ganz  grobe  Eisengufcwaarcn  . 

)  fci. 

1  A 

1 A. 

1  11 
144 

o  ort  4 

411 
o..>4 

zy 

DoO 

Z  4  49 
17  1 

O  Aiü 

O  U4n 

QAA 
3UU 

OQ4S 

ooo 

b 

040 

l  \  z 

O  ri74l 
Z  U4D 

Kanonenrohre,  Ambosse  etc. 

/E. 

1  A 

l  A. 

7 

42 

2 
i  ii 

14-J 

52 

76 

1  Q 

27 

iai 
484 

8 

10 
4» 

30 

11Q 

14» 

Anker  und  Ketten  

/E. 
IA. 

15 

55 

q 

•i 
o 

14 

1431 

r. 
O 

59 
qn 

1 

q 
o 

6 

Oi» 

Eiserne  Brucken  etc  

(P 

\  A 

IA. 

2 

122 

D 

1 

1 

A 

59 

1  7 

/E. 

1 

19 

•  5 

139 

22 

1 

IA 

/e. 

\A. 

133 

58 

41 

24 

143 

71 

93 

263 

292 

Eisen,  roh  vorgeschmiedet   .  . 

140 

175 
166 

26 

15 
42 

32 
43 

31 

1 

201 

26 

2 

10 

60 

Eisenbahnachsen,  Eisenbahn- 

IE 

1  534 

2 

895 

67 

1 

105 

20 

20 

rftdcr  

u. 

17 

904 

565 

3  556 

3  174 

2  950 

4  375 

170 

4  459 

ROhren  aus  schmiedbarem  Eisen 

/E 

U. 

9 

553 

76 
2  897 

2 

1801 

39 
929 

198 
298 

2  478 

41 

2  541 

1 

1  133 

389 
1  021 

Grobe  Eisenwaaren,  andere  .  . 

fE 

IA. 

63 
4  241 

1  6:10 
5  980 

8ri 
5  028 

2  209 

3  330 

2  815 
15  918 

26 
4  001 

467 
13  406 

317 

2  365 

1  238 
6313 

uranisiiue  

(E. 

1 

1 

7 

5 

5 

3 

3 

\\. 

189 

761 

2  345 

38 

11  892 

136 

3  690 

336 

85 

Feine  Eisenwaaren  etc.    .   .  . 

/E. 
\A. 

2 

265 

58 
535 

8 
391 

350 
450 

554 
1  2C>i\ 

8 

394 

62 
l  :wi 

13 
399 

199 
725 

Sa. 

IE. 

297 

7  056 

152 

lJ  150 

31  842 

40 

2  223 

17  425 

4911 

IA. 

23  057 

64  608 

30  142 

23  876 

109  983 

40  503 

109  985 

12  265 

36  297 

Maschinen. 

Locomotiven  und  Locomobilen 

rE. 
u. 

2 

28 

74 
21 

~U 

29 

63 

2  941 

85 

177 

64 

270 

2 

32 

79 
410 

iE. 
\\. 

3 

153 

19 
44 

65 

147 

117 
18 

43. 

44 

394 

2 
60 

48 

190 

Andere  Maschinen  u.  Maschinen- 

/E. 

59 

2  378 

243 

2  780 

21  225 

125 

1  250 

557 

1  245 

IA. 

1  558 

3  738 

1  2S6 

9  596 

2  l'il 

4  628 

4  278 

4  580 

13  754 

64  ,     2  471 

243 

2  »09 

ZA  283 

125 

1  858 

561 

1  :J.72 

Sa. 

{£ 

1  739|     3  803 

1442 

9  806 

2  264 

4  843 

4  942 

4  672 

14  354 
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deutschen  Zollgebiete  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bis  Ende  December  1891. 

E.  =  Einfuhr.  A. 


BriUtch  Arfeo- 

i    r^,  linitn, 

U*i"  P»U- 

I  ladl»n  ge*ii«a 


itUn  Vemin.  d*n  Obn*W 

'  ei..!.-  lindern 

Staat»  tod  fc4.lw 

Amerika 


Summ* 


seewirt« 


1    In  dorn* 
,  selbon  Zeit- 
raum das 
Vorjahre« 


Im 

D«cbr. 

allein 


31 


6  485 
70 

4 

37 

5  364 
32 


281 
150 

74 
7  969 

20 
3142 

2  661 


*45  «6U 


5  884 


i 


2 
89 


94 


10 


580 


15 
4  995 
1 

16  431 
1  742 


995 
9 

5  570 
711 
20 


1  408  025 
1984  428 

5  058 
59  112 
244  256 
III  177 
654 
42  458 


1  522  501 

2  208  480 

19  111 
40  788 
385  328 
116  922 
1  189 
24  141 


107  783 
176  657 

395 
4  482 
20  304 
12  107 
10 
4  284 


- 


4 

94 

5  834 

2 

— 

- 

16 

9 

249  9<i8 

405  628 

•JU  709 

2 

5  433 

13  772 

— 

8» 

— 

10 

23168 

6  801 

212  747 

181851 

20  873 

— 

11 

46 

— 

— 



- 

— - 

724 

1070 

47 

1076 

5  693 

16412 

53 

22 

401 

367 

1  290 

2  758 

74  688 

51919 

4  673 

— 



8 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

465 

292 

28 

752 

79 

17  044 

236 

1 

43 

1  126 

626 

24  584 

59  100 

36  470 

3  965 

— 

23 

3 

— 

— 

— 

— 

-  - 

— 

15  773 

6  257 

2  233 

13  031 

1641 

21032 

1997 

2t 

486 

8  246 

232 

38  264 

141478 
9 

130  837 

6  746 

— 

1 

— 
70 

— 
44 

— 



— 
- 

— 
— 

— 

— 

251 

15 
348 

_ 
29 

1  9A 

09 

CC 

7 

99 

£C  3Ü4 

1  0114 

14  470 

24  218 

12011 

516 

15  283 

476 

2  686 

12  660 

29  416 

193  367 

142  811 

16  495 

— 

2 

11 

— 

— 

— 

— 

1 

2  539 

4  898 

170 

2  245 

7  728 

6  583 

144 

2  254 

17 

553 

1696 

1271 

61  611 

59  311 

8  869 

— 

— 

2 



— 

— 

— 

4 

— 

67 

141 

6 

244 

16 

1  555 

59 

14 

82 

2  547 

1  293 

166 

69 

~- 

1 

1  165 

4  296 

184 

2 

29 

124 

— 

- 

2 

59 

420 

422 

5 

16 

— 

— 

— 

— 

5 

10 

5  693 

5  732 

519 

560 

375 

4  290 

847 

684 

17  179 

5  039 

10  571 

49  517 

164  371 

134  412 

15  047 

— 

85 

391 

— 

— 

— 

— 

112 

l 

9  267 

11  646 

566 

532 

762 

1  479 

268 

8 

56 

759 

46 

4  786 

19  274 

18  237 

1  887 

4 

20 

5 

2 

275 

869 

24 

luu 

OQ  1 

19 
OC 

l 

•J* 

141 
141 

191 
1  i  1 

«5  DU*. 

Sola 

QtA 
1 14 

Q 
O 

c 

~ 

9 
c 

CO 

1  RIA 

1  Rl7 
1  Oll 

ICO 

51 

4 

4 

4 

3 

18 

25 

422 

508 

17 

95 

280 

51 

162 

818 

8 

8 

5 

567 

3  919 

6  558 

6  515 

738 

— 

2 

2 

191 

196 

7 

> 

86 

38 

128 

18 

16 

10 

243 

1671 

1476 

103 

2 

2 

1 

264 

172 

24 

138 

» 

319 

4 

z 

1 

140 

1  342 

1401 

53 

1 

11 

33 

1 

21 

2  691 

4  422 

135 

611 

875 

1972 

1  193 

107 

611 

2  161 

5  671 

33  871 

29  114 

2  382 

29 

2 

786 

1  014 

70 

449 

570 

4  913 

663 

33 

57 

533 

10 

2  378 

23  254 

19  429 

2  457 

1 

31 

587 

1 

3 

1 

642 

25 

10  136 

11  378 

778 

11  686 

8  0U 

6  771 

2  670 

2  275 

1273 

7  769 

2  109 

37  814 

140  960 

121  017 

89 

7  367 

3 

5193 

191 

1 

102 

117 

— 

1  429 

— 
560 

2  347 

198 

20  10) 

26 
49  712 

41  040 

4  907 

6 

58 

1 

159 

8 

1  486 

1  466 

130 

379 

8"6 

755 

868 

465 

109 

781 

716 

3  128 

13  853 

13  186 

1  Iiis 

2 

177 

1  485 

2 

4 

l 

1 

958 

105 

75  831 

84  013 

6  649 

51  696 

51807 

95  747 

9  248 

22  604 

20  806 

31  606 

32  478 

225  152 

992  350 

813  621 

72  238 

12 

35 

10 

3  246 

2  721 

125 

259 

155 

470 

368 

5 

14 

346 

1  405 

4  199 

5117 

136 

52 

2 

287 

507 

20 

103 

137 

22 

20 

5 

58 

132 

6 

290 

1887 

2119 

132 

31 

125 

4105 

10 

2  169 

51 

36  354 

50  641 

2190 

1981 

11518 

3  556 

2  235 

102 

490 

3  324 

1  565 

6  878 

77  223 

73  075 

6917 

31 

137 

4190 

2  181 

51 

39  887 

53  869 

2  335 

2  343 

11810 

4  048 

2  623 

Ü2 

3  802 

1571  \ 

8  573 

83  309 

80  311  | 

7  185 
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Production,  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  im  Deutschen  Reich  (einschl.  Luxemburg) 

in  1891. 

Tonnen  zu  1000  Kilo. 

(Production  nach  der  Statistik  de*  »W-reins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller«  ;  Ein-  und  Ausruhr  nach 

d«n  Veröffentlichungen  des  Kaiser].  Statistischen  Amtes.) 


Einfuhr 

Ausfuhr 

Mehr- 

Pro- 

Mehr- 

duction* 

Roheisen 

Bruch-  u. 

Summe 

Bruch-  u. 

Summe 

Einfuhr 

Ausfuhr 

Roheisen 

Alteisen 

Alteisen 

Januar  .  .  . 

348  355 

20  34S 

743 

21  091 

6  612 

3  715 

10  327 

10  764 

Februar .  .  . 

331  6>>0 

5  659 

160 

5819 

8  344 

4  259 

12  603 

6  784 

März  .... 

370  018 

13  574 

309 

13  883 

11  601 

6  729 

18  330 

4  447 

April  .... 

3.r>6  hm; 

23  690 

353 

24  043 

9  101 

5  653 

14  754 

9  289 

Mai  .... 

356  510 

18  «72 

179 

19151 

7  473 

6  163 

13  636 

5  515 

Juni  .... 

367  5» 0 

15  776 

755 

16531 

7  954 

5  571 

13  525 

3  006 

Juli  .... 

381  537 

25  094 

504 

2*  598 

7  413 

3  177 

10  590 

15  008 

August  .  .  . 

392  233 

18  890 

'.'98 

19  188 

8  337 

4  542 

12  879 

6  309 

September  . 

390  901 

'24  968 

274 

25  242 

8918 

4  589 

13  507 

11  735 

October  .  .  . 

392  166 

29  467 

626 

30  098 

10  549 

4  841 

15  390 

14  703 

November  .  . 

376  279 

27513 

462 

27  975 

12  769 

5  388 

18  157 

9  818 

December  .  . 

337  918 

20  304 

394 

20  698 

12  107 

4  482 

16  589 

4  109 

in  1891  . 

4  468  019 

844  855 

5057 

849818 

III  178 

59109 

170  887 

90856 

11881 

79085 

Unter  der  Voraussetzung,  dafs  die  Bestände  an  Roheisen  auf  den  Hochofenwcrken  und  die  ganz 
unbekannten  Vorräthe  an  Roh-  und  Alteisen  au(  den  Hüttenwerken  in  den  einzelnen  Jahren  nicht  zu  grofse 
Differenzen  aufzuweisen  hatten,  würde  sich  aus  den  Ziffern  der  Production,  der  Ein-  und  der  Ausfuhr  der 
Verbrauch  von  Roh-  bez.  Bruch  -  und  Alteisen  in  Deutschland  berechnen  lassen  zu: 


Production 

Mahreinfuhr 

hlehrausfuhr 

Verbrauch 

in  1891 

•  • 

.  To.  4  452  019 

+ 

79  025 

0 

45*1044 

„  1890 

•  ■ 

.         4  563  025 

-r- 

246  858 

o 

4809  888 

„  1889 

•  • 

.     .,    4  387  504 

+ 

164  586 

0 

4558090 

1888 

•  • 

.     ..    4  229  484 

+ 

51  715 

0 

4881  199 

,.  1887 

•  • 

.     ,.   3  907  364 

+ 

0 

108  905 

3  798  459 

.,  1886 

.     „    3  52S658 

4- 

0 

133  429 

3  895  839 

„  1885 

.     ,.    3  687  434 

+ 

0 

27089 

3600345 

„  1884 

• 

.     .,    3  600  612 

0 

1506 

3599106 

„  1883 

.     ,.    3  469  719 

+ 

0 

35  903 

8  433816 

«  1H82 

.     ..    3  380  806 

44  572 

0 

3  485  878 

.,  1881 

•  • 

.     ..    2  914  009 

+ 

0 

62  324 

3  851685 

1880 

•  ■ 

.     „   2  729  038 

+ 

0 

49  613 

8679485 

Zuverlässiger  ist  die  Methode,  aus  den  Eisen-  und  Stahlfabricaten  (Stabeisen,  Schienen,  Bleche,  Platten, 
Draht  u.  s.  w.,  Gufswaaren  u.  a.)  mit  den  entsprechenden  Aufschlägen  für  Abbrand  u.  s.  w.  den  Verbrauch 
an  Roheisen  zu  berechnen:  dieser  Nachweis  kann  jedoch  für  1891  erst  nach  Erscheinen  der  officiellen  Monlan- 
stalistik  (Anfang  December  1892)  beigebracht  werden. 


*  Es  wird  gebeten,  die  Angaben  in  Nr.  4,  Seite  201,  gefälligst  zu  vergleichen. 
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Statistik  des  Eisens. 


Von  Dr.  H.  Wedding  in  Berlin. 

2.  Reihe.  Das  Jahr  1890. 

(Vgl.  »Stahl  und  Eisen«  1890  Nr.  2  bis  1891  Nr.  5.) 
(Portsetzung  und  Schlufs,) 


k)  Algier. 

Die  Forderung  an  Eisenerzen  betrug 
1888  1889 
384         352  kt 
ist  daher  gegen  1887  mit  438  kt  noch  immer  weiter 
zurück ki>'h iigen  ;  dagegen  ist  die  Ausfuhr,  die  sich  zum 
Theil  auf  vorhandene  Bestände  gründet,  Aber  die 
gewachsen  und  betrug  1889  489  kt  Hier- 

215  kt  nach  Großbritannien 


87 
61 
39 
36 
1 


Amerika 

Niederlande 

Belgien 

Frankreich 

Italien. 


I)  Italien. 

In  Italien  fiel  die  Eisenerzförderung  von  209  kt  1887 
1888  1889 
auf  177         173  kt. 

m)  Belgien. 

Die  Eisenerzförderung  betrug 

1888  1889 

213         202  kt 
gewaschene  Erze.   Der  Rückgang  ist  hauptsächlich 
durch  die  geringere  Forderung  der  manganhaltigen 
Erze  von  Lienne  in  den  Ardennen  (von  28  auf  21  kt) 
veranlaßt  worden. 

n)  Cuba. 

Die  Förderung  der  eubanischen  Erze  geht  haupt- 
sächlich nach  Nordamerika  und  betrug  1889.  annähernd 
260  kt. 

Dritte  Gruppe. 

Ueber  die  Under  der  dritten  Gruppe 
erzfördernden  Lander  sind  neuere 
richten  nicht  bekannt  geworden. 


eisen- 
Xa.-h- 


Zweiter  Abschnitt. 
Roheisenerzeugung. 

Die  Hoheisenerzsugung  aur  der  Erde  betrug: 
1888         1R89  1890 
23  550       24  870       27  132  kt 

Sie  vertheilt  sich  in  nachstehender  Weise  im 
Jahre  1890: 

1.  Nordamerika   9  348  kt 

2.  Großbritannien   8  030  . 

3.  Deutschland   4  658  » 

4.  Frankreich   1  970  , 

5.  Oesterreich-Ungarn   946  . 

6.  Belgien  18*9   832  . 

7.  Rursland   746  . 

8.  Schweden  1889    421  . 

9  Serbien   152  . 

10.  Canada   26  . 

11.  Italien   13  . 

12.  Norwegen,  Schweiz,  Australien,  Japan  10  , 


27  152  kl 


,  /Nachdruck  verboten.! 

\G«s,  v.  11.  Juni  18;<J 

Gegen  1888  hat  sich  also  in  der  Reihenfolge 
Nordamerika  in  erste  Linie  gestellt,  wahrend  Groß- 
britannien zum  erstenmal  in  zweite  Linie  getreten  ist. 
Das  Verbältnifs  ist  übrigens  1891  das  gleiche  geblieben.* 
Oesterreich-Ungarn  ist  über  Belgien  gekommen. 

2.  Einzelne  Länder. 

Erste  Gruppe, 
a)  Grolsbritannien. 

Die  Robeisenerzeugung  entwickelte  sich  wie  folgt : 
1888  1889  1890 

8127         8376         8030  kt 
Es  hat  also  ein  Rückgang  gegen  1889  stattgefunden. 
Verthellang  der  Relielseaeneagunir. 

Die  Roheisenerzeugung  verlheille  sich  1890  wie 
folgt  nach  Kilogroßt.  (101t»  kg). 

England  und  Wales  .  .  .  =  7167  KilogroßL 

Schottland  =  737 

Es  hat  also  eine  erhebliche  Abnahme  in  Schott- 
land stattgefunden,  wo  1888  noch  1028  Kilogrofct. 
dargestellt  wurden.  Den  Hauptuntheil  hatte  1890 
wieder :  Kil<>. 

yror*t 

Nord-Yorksbire**  (Nord-Riding,  Clevel.-Bez.)  mit  1961 
Es  folgten : 

Cumberland   633 

Durham   793 

Lancashire   737 

Lanaik  und  Stirling  (Schottland)   496 

Glamorgan  (Wales)   417 

Monmouth  (Wales)   408 

Derby   388 

Alle  anderen  Grafschaften  hatten  weniger  als 
300  KilogrofsL  Mithin  hat  sich  nur  der  Nord-York- 
shire-Uislrict  weiter  entwickelt. 

Vergleicht  man  die  Hflttenbezirke ,  so  steht  an 
der  Spitze: 

Cleveland  •**  mit  2269  Kilogrofst. 

Es«  folgt  der 

Hamatit-Districtt  1570 

Süd  wales  TT   825 

Schottland   737 

Derby  und  Nottingham   .    .  464 

Lincoln  ttt   268 

Siid-Stafford   290 

Nord-   256 

Süd-  u.  West- Yorkshire   .    ,  24i» 

Norlhamplon  ,  225 

Shrop   43 

Worcester  »  37 

Nord- Wales   65 

•  8280  Kilogroßt.,  d.  h.  etwa  1000  kl  mehr  als 
Grofsbritannien. 

*•  Yorkshire,  North-Riding,  Durham  und  Norlh- 
umberland. 

•••  Yorkshire,  North-Riding,  Durham  und  North- 
umberland. 

t  Cumberland  und  Lancashire. 
tt  Glamorgan,  Monmouth. 
ttt  Einschl.  Leicester. 
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Vergleicht  man  dies  mit  den  Zahlen  von  1688, 
so  zeiirt  sich,  dafs  zwar  der  Haupltheil  Clevelands 
(Nord-Yorkshire)  zugenommen,  der  Bezirk  im  ganzen  aber 
eingebOfst  hat,  dafs  ferner  Süd-  Wales  weniger  als  Schott- 
land zurückgegangen,  daher  dieses  überholt  hat ;  ebenso 
hat  Sud-  und  West-Yorkshire  N  ort  hampton  überholt. 

Yerthellung  nach  Roheisenarte». 

Von  dem  erzeugten  Roheisen  waren : 
Bessemerroheisen  ....    3190  Kilogrofst.  =  40  % 
Puddel- u.  Thomasroheisen   44K4        .       =  57  „ 
Sonderroheisen  (Spiegel-, 
Ferromangan- ,  Ferro- 

Chrom-,  Ferro-Silikoneis.)    «30        .       =»    8  , 

7904  Kilogrofst  =  100  % 
Das  Verhältnifs  hat  sich  also  gegen  1888  fast 
gar  nicht  geändert. 

Anafnhr  an  Roheisen. 
Der  Robeisenausfuhr  betrug  1890=1145  kt  gegen 
1190  kt  im  Jahre  1889  und  1088  kt  im  Jahre  1888. 

b)  Nordamerika. 

Die  Roheisenerzeugung  entwickelte  sich  wio  folgt: 
1888         1889  1890 
6593         7726         9818*  kt 

Sie  stieg  also  1890  gegen  1889  um  mehr  als  21  %. 
Die  Producüon  von  1890  ist  die  gröfste ,  welche  je 
ein  Und  erreicht  hat.** 

Es  waren  dazu  340  Hochöfen  nöthig,  von  denen 
am  Schlafs  des  Jahres  1890  311  unter  Wind  standen. 

Von  dem  Roheisen  wurden  1890  6388  Kilogrofst 
oder  70  %  mit  Koks,  2186  oder  24  %  mit  Anthracit 
und  Koks ,  249  oder  2  %  allein  mit  Anthracit  und 
der  Rest  mit  Holzkohlen  erblasen. 

4092Kilogrofstoder44  %  waren  Bessern  err  oh  eisen, 
138  oder  l'/>  %  Spiegeleisen  und  Ferromangan. 

An  der  Roheisenproduclion  waren  betheiligt: 
1 888    1 889    1 890 
Pennsylvanien   .  .  mit  8589   4181    4945  Kiloneltot. 

Ohio   1104    1215  1389 

Alabama   449     791  915 

Illinois   179     601  785 

Die  übrigen  Staaten  blieben  unter  400  Kllonettot. 
Roheisenerzeugung. 

Im  Jahre  1890  kamen  in  den  Vereinigten  Staaten 
7,32  Einwohner  auf  1  t  Roheisen.  *•* 

c)  Deutschland. 

In  Deutschland  entwickelte  sich  die  Roheisen- 
erzeugung wie  folgt: 

1888  1889  1890 

4337  4525         4658  kt 

Darunter  waren  im  Jahre  1890  24  kt  hei  Holz- 
kohlen erzeugt. 

Die  Gewinnung  an  Roheisen  vertheillesich  wie  folgt : 


Preufsen. 

Prov.  Schlesien  (R.  B.  Oppeln)  ...... 

.    Hannover  (R.-B.  Hildesheim)  .  .  . 

u~>e.n  v«..«.,  /B.-B.  Kassel .  .  4\ 
,    Hessen-Nassau^   ^     Wiesbaden  16/ 

(R.-B.  Coblenz.  .  .  433) 

.    Rheinland      ;    ™»eld°rf  •  708' 

y    ,    Cölnu.  Aachen  48 
Aufserdem  (R.-B.  LiegniU  und  Osnabrück 

Bayern  

Hessen  

Braunschweig  

Elsafs-Lolhri  ngen  

Uebrige  deutsche  Staaten  .  .  . 
Luxemburg   


kt 

509 
130 

20 


77 


kt 


3288 


67 
25 
86 

640 
43 

559 


*  =  10  307  Kilonetto-  oder  9208  Kilogrofst. 
**  Vergt.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  261. 
•♦*  John  Birkinbine,  »Journ.oflheFnuikl.  Inste  1891. 


Unter  dem  Roheisen  waren  33  kt  Gufswaarcn 
erster  Schmelzung  und  8  kl  Bruch-  und  Wascheisen. 

Von  den  Masseln  waren  nach  der  amtlichen 
Statistik 

Giefserciroheisen   619  kt 

Roheisen  zur  Flufseisenbereitung  2136  . 

,    Schweifseisenbereitung    .  .  .    1863  , 

Nach  der  Statistik  des  »Vereins  deutscher  Eisen- 
und  Stahlinduslrieller«  waren* 

Puddelroheisen  und  .Spiegeleisen   2029  kt 

Bessemerroheisen   430  , 

Thomasroheisen  1556  . 

Giefsereiroheisen   560  . 

Die  Roheisenerzeugung  vertheilt  sich  auf  die 
einzelnen  Gruppen  wie  folgt:** 

Oberschlwien   509  kt  =  11,1  Procent 

Mitteldeutschland   17  ,  =  0,4 

Norddeutschland   159  ,  =  3,5  , 

Niederrhein  u.  Westfalen***.    2086  „~  45.7 

Minelle-Gruppe  t   1568  ,  =  33,6 

Süddeulschlandtt   86  .  =  1,9 

Der  Best  fallt  auf  zerstreute  Hüttenwerke. 

Gegen  1688  haben  sich  im  wesentlichen  nur  dio 
Stellungen  Schlesiens  and  des  Minettebezirks  etwas 
günstiger  gestaltet. 

Von  den  Gufswaarcn  erster  Schmelzung  waren 
nach  der  amtlichen  Statistik 

Gesohirrgufs   2  kt 

Rühren  12  , 

Andere  Gufswaaren  ...    18  , 


1890  wurden 
Roheisen       Bruch-  n.  Alteisen  Zusammen 
385  kt  19  kt  404  kt  eingeführt 

117  .  40_.  158  .  ausgeführt 

also  268  kt  mehr,  22  kt  wenig.,  246  kt  mehr  eingef. 
Die  Mehreinfuhr  betrug       1888      1889  1890 

52  164  246  kt 
während  vorher  seit  1882  eine  erhebliche  Mehraus- 
fuhr stattgefunden  hatte. 

Der  Verbrauch  (aus  Production,  Ein-  und  Ausfuhr 
berechnet)  betrug: 

1888         1889  1890 
4281         4552         4810  kt 

d)  Frankreich. 

Die  Entwicklung  der  Roheisenerzeugung  war 
folgende : 

1888         1889  1890 
1683         1722         1970  kt 
Hierunter  waren  1890  480  kt  Giefsereiroheisen 
(einschliefslich  Gufswaaren  erster  Schmelzung)  und  es 
waren  1932  kt  Roheisen  bei  Koks,  14  bei  Holzkohlen, 
der  Rest  bei  gemischten  Brennstoffen  erzeugt  worden. 
Die  gröfste  Producüon  fiel  auf 

Meurthe  et  Moselle  mit  1084  kt 

Es  folgten 

Nord   236  , 

Pas  de  Calais   87  . 

Saöne  et  Loire  „      80  , 

Haute  Marne   65  . 

Gard   60  . 

alle  übrigen  Departements  hatten  je  unter    50  „ 

•  Ohne  Holzkohlen,  Bruch-  oder  Wascheisen. 
**  Vergl.  auch  »Stahl  und  Eisen«  1891.  S.  162 
***  Ruhrhecken,  Siegerland,  Osnabrück, 
t  Saar,  Lothringen,  Luxemburg, 
tt  Bayern,  Lahn. 
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1888  1889 

Einfuhr.  ...    126  128  Li 

Ausfuhr   .  .  .    122  120  , 

Es  ist  also  sowohl  Ein-  wie  Ausfuhr  zurück- 
gegangen.^ 

Die  Einfuhr  1880  kam  hauptsächlich  aus  England 
(56  kt),  Deutschland  (29  kl)  und  Belgien  (24  kt); 
die  Ausfuhr  ging  nach  Belgien  (t>7  kt),  Deutschland 
(64  kt),  Italien  und  der  Schweiz  (je  13  kt). 

Zweite  Gruppe, 
e)  Belgien. 

Die  Entwicklung  der  Roheisenerzeugung  war 
folgende : 

1888  1889 
827  832  kt 

Unter  dem  1889  erzeugten  Roheisen  waren  . 

Fuddelroheisen   587  kl 

Bessemerroheisen  165  „ 

Giefsereiroheisen   60  , 

Thomasroheisen   15  , 

Spiegel-  und  Ferromanganeisen       4  , 
Gufswaaren  (erster  Schmelzung)      1  . 
Zu  187  kt  einheimischer  Erze  kamen  1608  kt 
fremder  Erze  und  310  kt  Schlacken  und  Schrott. 

f)  Oesterreich-Ungarn. 

Die  Entwicklung   der   Roheisenerzeugung  war 

1888 

Oesterreich    .  .  586 
Ungarn  .  .  . 


folgende 


204 


1889 

617 

239 


1890 

666  kt 
280  . 


856      946*  kt 


In  Oesterreich  vertheilte  sich  die  Roheisenerzeugung 
1889  auf  die  einzelnen  Länder,  wie  folgt: 

Mahren   166  kt 

Böhmen   161  . 

Steiermark  ....  142  . 

Niederösterreich   .  56  , 

Schlesien   ....  40  , 

Kirnten   39  . 

Krain   5  . 

alle  anderen  unter  4  kt. 

Die  Einfuhr  an  Roheisen  belrug  in  Oesterreich- 
Ungarn  : 

an  FriKh.r.1-      an  Gi«f««rei-  ZlMUlmmen 


1888 
1889 
1890 


4 

7 


58 
76 
61 


62  kt 
88  . 

60  „ 


9) 


Unter  der  Production  des  Jahres  1889  befanden 
sich  5  kt  Gufswaaren  erster  Schmelzung. 

Die  größten  Mengen  Koheisen  erzeugten  die 
Provinzen  Kopparberg  mit  107  <ind  Örebro  mit 
104  kt.  Es  folgte  Gef  leborp  mit  58 ,  Vermland  mit 
51  und  Vestmanland  mit  85  kt.  alle  anderen  hatten 
je  unter  25  kt  Production. 

Dritte  Gruppe. 

Ca  na  da  stellte  1890  aus  84  kt  Erz  26  kt  Roh- 
eisen, Norwegen  aus  1  kt  Erz  0,8  kt  Roheisen, 
Spanien  179  kf.  Italien  13  kt  Roheisen  dar. 

Dritter  Abschnitt. 
Gufswaaren  und  schmiedbares 
Eisen. 

Die  Statistik  für  das  Jahr  1890  ist  zu  weit  zurück, 
um  eine  wesentliche  Vervollständigung  der  für  das 
Jahr  1888  gegebenen  Materialien  herbeiführen  zu 
können.  Der  vollständige  allgemeine  Ueberblick  mufs 
daher  für  ein  späteres  Jahr  versparl  bleiben,  und  die 
Angaben  für  die  einzelnen  Lander  können  nur  sehr 
lückenhaft  gegeben  werden. 

1.  Allgemeine  Uebersicht. 

Es  wurden  hergestellt  in  : 


Rußland  erzeugte 

1887         1888  1889 
613  667  746  kt 

Roheisen.  Hiervon  kamen  1889  auf  den  Ural  406, 
auf  Süd-  und  Sfldwestrußland  144.  auf  Polen  92  und 
Centralrufsland  84  kt,  ferner  auf  Finnland  14,  auf 
Sibirien  5  und  auf  Nordrufsland  2  kt. 

h)  Schweden. 

Schweden  erzeugte : 

1888  1889 
452  421  kt 


a  tc 
*  s 

B 

_T3  S 
c  £  *> 

□ 

-o 

■-.  - 

a  *  N 

8 's  s 

14 

.3  »8 
S  =2 
|  SS 

in 

B  B 
9  « 

Ii 

s 

B  i| 

m 

M 

\, 

kt 

kt 

Großbritannien  1890  . 

1744 

3648 

5392 

Nordamerika  1890   .  . 

2652 

4411 

7063 

Deutsehland  1890  .  .  . 

1027 

1581 

2256 

3837 

Frankreich  1889   .  .  . 

809 

529 

1338 

Oesterr.-Ungarn  1890  . 

100  •* 

500 

600 

572 

215 

787 

Schweden  1890  .... 

33 

226 

169 

395 

Rufsland  1889  .... 

264 

7684 

11992 

19  776 

*  Geschätzt. 
V.n 


Dagegen  im  Jahre  1888  18603 
Also  1890  mehr     1  173 

Von  dem  Flufseisen  wurden  1890  2645  kt  pegen 
1991  kt  im  Jahre  1888  auf  b  asi  sch  e  m  Wege  erzeugt; 
dies  sind  22,5  %  gegen  20  %  im  Jahre  1888.  Darunter 
waren  1922  kt  Flufsschmiedeisen  (mit  weniger  als 
0,17  %  Kohlenstoff). 

Die  Verkeilung  aur  die  einzelnen  Länder  war, 
wie  folgt : 

Großbritannien   511  kt 

Deutschland  1517  „ 

Oesterreich-Ungarn   206  . 

Frankreich     244  . 

Belgien,  Rußland  und  Nordamerika  ....     166  , 

Das  Verhältnifs  der  Schweifseisenerzeugung  zur 
Flufseisenerzeugung,  welches  1888  =  1  :  1,18  war,  hat 
sich  1890  =  1:6  gestellt. 

Am  stärksten  tritt  die  weitere  Verschiebung  zu 
Gunsten  des  Flufseisens  in  Deutschland  und  Nord- 
amerika hervor. 

Die  UeberfJOgelung  Großbritanniens  durch  Nord- 
amerika entspricht  der  erhöhten  Roheisenerzeugung. 

•  Eisenerzförderung  1890=5789  kt,  nach  andrer 
Quelle  5067,  vergl.  S.  134. 
Geschätzt. 
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2.  Einzelne  Länder. 

Ueber,  die  einzelnen  Länder  ist  Folgendes  hervor- 
zuheben : 

a)  Grofsbritannien. 

Von  dem  erzeugten  Flufseisen  waren  1890: 

Saures  Birnenflufseisen  2015  Kiloiietlol. 

Basisches        ,    503 

Flammofenflufseiscnblflcke    ....  1564 

d)  Nordamerika. 

Von  der  nordamerikanischen  Birnen-Flurseisen- 
erzeugung von  412-1  Kilonettot.  kamen  2515  auf 
Pennsylvanien .  849  auf  Illinois,  403  auf  Ohio;  es 
waren  77  kt  in  Kleinbessemerbirnen  dargestellt 
worden. 

An  Flammofenblöcken  waren  5*4  und  an  Tiegel- 
blocken 81  kt  erzeugt  worden. 


C) 

1.  Gufswaaren  zweiter  Schmelzung. 
Von  1027  kt  Gufswaaren  waren  73  kt  Geschirr- 
gufs.  142  kt  Bohren. 

2.  S  c  h  w  e  i  f  s  e  i  s  e  n. 
Aus  2194  kt  Roheisen  wurden  dargestellt: 
72  kl  Luppen  und  Rohschienen  zum  Verkauf,  und 
1487  .  fertige  Fabricate.* 

3.  Flufseisen. 
Aus  2521  kt  Boheisen  wurden  dargestellt: 

147  kt  Blßcke  zum  Verkauf, 
471  ,  Halbfabricate, 
1614  ,  fertig*  Fabricate. 

d)  Frankreich. 

1889  wurden  809  kl  Schweifseisen  (in  Form  von 
Uandelseisen  687  und  von  Blech  122  kt)  und  529  kt 
Flufseisen  hergestellt. 

6!  Belgien. 

1889  wurden  aus  674  kt  Boheisen  572  kt  Luppen 
und  Hohschienen  und  aus  270  kt  Boheisen  261  kt 
Blöcke**  dargestellt. 

f)  Oesterreich  •  Ungarn. 

1890  wurden  hergestellt  durch  den: 

kl 


Birnenprocefs.  .  .  288'**u?r.  \? 


Flamniofenprocefs .  211 


zusammen  500  kl 


\  basisch  138 
i^f sauer  34 
'(basisch  178 

an  Flufseisen,  davon  flelen  auf  die  südliche  Gruppe 
Oesterreichs  136,  auf  die  nördliche  Gruppe  207,  auf 
Ungarn  157  kt. 

gl  Rufsland. 

1889  wurden  264  kt  Flufseisen  dargestellt,  davon 
66  ,  im  Moskauer  Bezirk. 
61  .   .  südlichen  Rufsland, 
50  ,   ,  nördlichen 
40  .   ,  Ural, 
39  .   .  Polen. 

h)  Schweden. 

In  Schweden  wurden  1890  dargestellt: 
Gufswaaren  zweiler  Schmelzung  ...    33  kt 

Luppen   226  . 

Flufseisen  169  , 

und  zwar: 

Birneneisen  94  kl 

Flammofeneisen  73  , 

Tiegeleisen  2  . 

*  Aufserdem  1  »  kt  CemenUtahl. 
**  Vergl.  aligemeine  l'ebersichl: 
Ferligfubriculion  berechnet. 


An  Flufswoaren   wurden   aus  dem  Flammofen 
0,914,  aus  der  Birne  0.169  kt  dargestellt. 
Die  Birnenflufseisenerzeugung  ist  pegen  1889  um  17.3  % 
.  Flammofenfiufseisenerzeug.  ,     .     1889  .  31.5  , 
.  Tiegelflufseisenerzeugung     ,     ,     1889  „    2,2  , 
gestiegen. 

i)  Andere  Länder. 

Spanien  stellte  1890  64  kt  Schweifseisen  und 
63  kt  Flufseisen  dar. 
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Viertor  Abschnitt. 

Verwendung  des  schmiedbaren 
Eisens  zu  Handelswaaren. 

Noch  weniger  vollständig  als  für  den  dritten  Ab- 
schnitt liegt  das  Material  für  den  vierten  Abschnitt 
für  1890  vor.  Es  ist  daher  vorläuüg  Beschränkung 
auf  Schienen  geboten. 

Eisenbahnschienen  wurden  1890  producirt  in: 


.  c 

B  e 

.i 

S 

.  =  % 

<II 

E-  J  s 

•:»■= 

|1s 

V 

a 

E 
1 

<  c 

VI 

kt 

kt 

kl 

kt 

Grofsbritannien  .  .  . 

1110 

1110 

Nordamerika  .... 

2125* 

4 

31 

2160 

Deutschland  .... 

560** 

11** 

571" 

Frankreich  1889   .  . 

166  **• 

166 

Helgien  1889  ...  . 

139 

143 

Oesterreicht  .... 

150 

150 

4250 

* 

46 

4300 

i 

regen  1 

K88  mit 

.  3435 

YertJieilung  der  fertigen  Fabricate  auf  Flu  De 
Sehwelfoelsen  in  Deutschland. 

Klnf«- 


865 
und 


Eisenbahnschienen  ft  ■  .  • 

Schwellen  fft  

Achsen.  Bäder,  Radachsen 

Handelseisen  

Schwarzblech  

Weifsblech  

Draht  

Röhren  

Kriegsmaterial  ...... 

And.  verkftufl.  Eisensorten  . 


III  f5601 
m  43  130} 
16)       |  93j 

J 1258! 186} 
I       l  2l) 


783  kl 


1027 
231 


122 
15 

48 


1487 

Gegen  1888  mit  1559 


515  , 

217  . 
8  . 
10  . 
81  . 
1614  kt 


1299  . 

weniger     72  mehr  315  kt 

Es  hat  sich  mithin  wie  auf  der  ganzen  Erde,  so 
auch  in  Deutschland  die  Flufseisenerzeugung  gegen- 
über der  Schweifseisenerzeugung  erheblich  ausgedehnt 
und  hat  jetzt  bereits  52  ?o  der  gesamroten  Erzeugung 
an  schmiedbarem  Eisen  überschritten. 


die  Schienenmenge  auf 


♦  Im  Jahre   1891  ist 
1220  Kilogrofst.  gefallen. 

**  Einschliefslich  Schienenbefestigungstheile. 
•**  Production  1888  =  173  kt,  seit  1883  =  391  kl 
beständig  abnehmend.    Ausfuhr  1889  51  =  kt 
t  Geschätzt. 

tt  Einschliefslich  Scbienenbefesligungstheile. 

Schwellenbefestigungstheilc. 
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Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


Die  Versammlung  am  12  Januar  1892  fand  unter 
dem  Vorsitz  des  Hrn.  Generallieutenant  Golz,  Excellcnz, 
statt.  Nach  Erledigung  verschiedener  geschäftlicher 
Angelegenheiten  des  Vereins  hielt  Professor  Goering 
den  angekündigten  Vortrag  über  neuere  Berg- 
bahnen. Der  Vortragende  gab  zunächst  einen  Ueber- 
blick  aber  die  geschichtliche  und  sodann  Ober  die 
technische  Entwicklung  der  verschiedenen  Systeme, 
unter  welchen  reine  Zahnradhahnen,  Adbasions-  una 
Zahnradbahnen  (gemischtes  System)  und  Seilbahnen 
sich  unterscheiden  lassen.  Auch  hei  den  Seilbahnen 
findet  die  Zahnstange  und  zwar  als  Sicherungsmittel, 
d.  i.  für  Bremszwecke  Verwendung.  Der  Gedanke, 
statt  der  glatten  Schienen  gezahnte  Schienen  zu  ver- 
wenden, ist  schon  1811  von  Blenk insop  gefafst  und 
verwerlhet.  Er  baute  für  die  Industrie  und  Berg- 
werksgeleise seine  iron  horses,  Zahnradlocomotive, 
indem  er  die  Locomotivtriebrader  mit  Verzahnung 
versah.  Der  Versuch  Blenkinsopsist  wohl  berechtigt 
bei  der  damaligen  Beschaffenheit  der  Geleise,  wo  die 
Schienen  nur  aus  etwa  1  m  laugen  Gufsblöcken  be- 
standen, die  auf  Stein  würfeln  befestigt  wurden.  Diesem 
Geleise  konnte  kein  starker  Raddruck  zugemuthet 
werden,  deshalb  mufste,  um  die  Zugkraft  zu  erhöhen, 
die  Reibung  vermehrt  werden.  Als  dann  nach  und 
nach  der  Oberbau  vervollkommnet  wurde,  als  die 
gewalzte  Schiene  auftauchte,  kam  der  ZahneingrilT 
iu  Vergessenheit  und  hat  lang«;  geschlummert.  Erst 
1862  kam  R  iggenbach  mit  seinem  Patent,  und  in  den 


beiden  folgenden  Jahrzehnten  waren  es  namentlich 
die  Riggenbachschen  Con?tructionen,  welche  bei  den 
Bergbahnen  (z.  B.  Rigi,  Drachenfels  u.  s.  w.)  An- 
wendung fanden.  A  hl  erzielte  spater  bei  seinem  System 
der  getheilleii  Stange  mit  senkrechter  Verzahnung 
einen  vollkommeneren  und  sanfteren  Eingriff  Das 
System  ist  in  Deutschland  besonders  durch  die  Harr- 
bahn Blankenburg -Tanne  bekannt  geworden.  Bei 
besonders  steilen  Strecken,  wie  z.  B.  bei  der  strecken- 
weise 1 :2  geneigten  Pilatushalm,  mufste  die  senkrechte 
Verzahnung  aufgegeben  und  dafür  die  wagererhte 
angewendet  werden.  Der  Vortragende  gab  sodann 
einen  Ueberblick  der  bestehenden  Berghahnen,  der 
angewendeten  Locomotivconstructionen,  sowie  der  ver- 
schiedenen Weichenanordnungen. 

The  Institution  of  Mechanical  Engineers. 

Der  Verein.  der  gegenwärtig  2077  Mitglieder  zählt, 
hielt  am  4.  und  5.  Februar  seine  45.  Generalversamm- 
lung in  dem  Locale  der  »Institution  of  Civil  Engineers« 
in  Westminster  ah.  Von  den  zur  Verhandlung  ge- 
kommenen Gegenständen  haben  für  die  Leser  von 
»Stahl  und  Eisen«  wohl  nur  zwei  ein  gröfseres  Interesse, 
erstens  der  Bericht,  den  Professor  Roberts  - Austen 
namens  der  zur  Untersuchung  von  Legirungen 
eingesetzten  Cominission  abstattete,  und  zweitens  ein 
Vortrag  von  Mr.  William  Hawdon-Middlesborough 
»über  das  Fortschaffen  und  die  Verwendung  der 
Hochofenschlacke«,  über  den  wir  uns  vorbehalten 
I  spater  zu  berichten. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Erträgnisse  aus  den  Thonias*Gilchristachen 
Entphosphorang3»Patenten. 

Die  Aufregung,  welche  die  Erfindungen  des  Eng- 
länders Sidney  Gilchrist  Thomas  auf  hasische 
Ziegeln  (D.  R.-P.  5809  vom  .*>.  October  1878)  und  auf 
das  Nachblasen  (D.  R.-P.  12700  vom  10.  April  1879) 
in  der  gesammlen  eisenhüttenmännischen  Welt  s.  Z. 
hervorgerufen  hat,  ist  noch  in  zu  frischem  Gedachlnifs, 
als  dafs  wir  Einzelheiten  der  damaligen  Erlebnisse 
zu  recapituliren  brauchten.  Nur  erinnern  wollen  wir 
daran,  dafs  die  mächtige  Bewegung,  die  durch  jene 
Erfindungen  damals  in  unsere  Kreise  hereingetragen 
wurde,  nicht  wenig  mit  zur  Neubegründung  des 
«Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute*  beitrug, 
und  die  längst  schlummernde  Absicht,  für  das  deutsche 
Eisenhüttenwesen  in  »Stahl  und  Eisen«  ein  besonderes 
Organ  zu  schaffen,  zur  Reife  brachte. 

Ueber  die  Bedeutung,  welche  inzwischen  das 
Entphospborungsverfahren,  namentlich  für  unser  Vater- 
land, gewonnen  hat,  haben  wir  unsere  Leser  stets 
auf  dem  Laufenden  gehalten.  Mit  Stolz  können  wir  den  i 
bewund ernswerlhen  Antheil  feststellen,  den  deutsche 
Hüttenleute  an  der  weiteren  Ausbildung  des  Verfahrens 
selbst  gehabt  haben  und  die  Thalsache,  dafs  die  Pro- 
duetion  des  deutschen  basischen  Stahls  die  Erzeugungs-  ; 
mengen  aller  anderen  Länder  weit  hinler  sich  läfst.  | 

Bei  dem  weittragenden  Einflufs  der  Patente  ist 
es  natürlich,  dafs  die  Neugier  sich  auch  auf  ihre 
Urheber  jferichtet  hat  und  dauernd  richtet.    Der  Tod  | 


des  in  jugendlichem  Alter  von  tückischer  Krankheit 
dahingesiechten  S.  G.  Thomas  hat  in  deutschen 
Hüttenkreisen  allgemeines  und  tiefes  Mitgefühl  wach- 
gerufen, das  nochmals  zum  öffentlichen  Ausdruck 
kam.  als  Hr.  Pink  im  verflossenen  Jahre  in  einer 
Hauptversammlung  dem  .Verein  deutscher  Eisen- 
hüttenleute"  eine  von  eigener  Hand  gefertigte  Büste 
des  Verewigten  überreichte.  Es  ist  bekannt,  dafs  der 
Miterfinder  Percy  C.  Gilchrist  nach  dem  Tode 
seines  Vetters  Thomas  die  Durchführung  der  Ent- 
phosphorung  und  die  Ausbeutung  der  Patente  in 
seinem  eigenen  Interesse  und  demjenigen  der  über- 
lebenden Schwester  von  Thomas  mit  kraftvoller 
Energie  allein  in  die  Hand  nahm.  Welches  sein 
Erfolg  in  klingender  Münze  gewesen  ist,  ist  bisher 
nicht  an  die  Oeffentlichkeit  gedrungen,  doch  geht 
derselbe  aus  einer  Reihe  ausführlicher,  tabellarischer 
Zusammenstellungen  hervor,  welche  er  der  Redaction 
freundlichst  zur  Verfügung  stellte.  Wir  glauben  uns 
des  Danks  unserer  Leser  sicher,  wenn  wir  aus  diesen 
authentischen  Darlegungen  die  Hauptzahlen  miltheilen. 

Die  beiden  Erfinder  suchten  zunächst  ihre  Patente 
auf  eigene  Faust  zu  verwerthen.  Dabei  erzielten  sie 
von  1877  bis  zum  Schlufs  des  Jahres  1882  im  ganzen 
56  720  Jt-  an  Einnahmen,  denen  indessen  73  250  J( 
an  Ausgaben  für  Versuche,  Patente,  Verwaltung, 
Abfindung  u. ».  w.  gegenüberstanden.  Diese  ungünstigen 
Abschlüsse  scheinen  dann  die  Veranlassung  gewesen  zu 
sein,  dafs  zur  weiteren  Ausbeulung  der  englischen 
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Palente  eine  Actiengesellschaft  gebildet  wurde  ;  sicher 
ist,  dafs  dieselbe  Ende  1882  ins  Leben  trat  und  dafs  ihr 
Zweck  war,  „die  Erfindung  zu  entwickeln,  Processe  zu 
beseitigen  und  Einsprüche  abzufinden*.  Der  Gesell- 
schaft gehörten  an :  G.  J.  Snelus,  Bolckow  Vaughan 
Jfc  Co.,  E.  Riley,  E.  P.  Martin,  Griffilh  und  Chaloner. 
Sofort  ändert  sich  das  Bild  der  Bilanzen,  schon  im 
ersten  Jahr  wird  ein  Gewinn  von  über  12000  Jt  er- 
zielt, der  sich  allmählich  bis  zu  etwa  500  000  Jt  im 
Jahr  1891  steigert.  Insgesammt  betrugen  von  1883  bis 
1891  einschl.  die  Einnahmen  3  099  650  .#,  denen 
508440  Jt  Ausgaben  gegenüberstehen,  so  dafs  nach 
Abzug  des  bis  1882  erlittenen  Verlustes  ein  Rein- 
gewinn von  2  577  900  Jt-  übrig  blieb,  der  also  den 
Gesamrotverdiensl  von  1877  an  vorstellt.  An  dem- 
selben waren  die  obengenannten,  im  Jahre  1882  zu- 
getretenen Gesellschafter  zusammen  mit  1  427654  Jt 
betheiligt,  während  auf  P.  C.  Gilchrist  und  die  Schwester 
von  Thomas  1014  074  Jt  als  Reingewinns!  aus  den 
englischen  Patenten  gleichzeitig  entfielen.  Das  alte 
Sprüchwort  vom  .,  mageren*  Vergleich  bewährt  sich 
also  auch  hier. 

Dabei  sind  aber  in  den  genannten  Gewinnstzahlen 
nicht  einbegriffen  1428400  Jt,  welche  Summe  in 
Form  von  Anteilscheinen  zur  Betreibung  der  ver- 
schiedenen englischen  basischen  Stahlwerke,  nämlich 
der  North  Eastern  Steel  Co.,  Dinsdale  Wire  and 
Steel  Co.,  Staffordshire  Steel  &  Ingot  Iron  Co.,  Baisby 
Basic  Co.,  Brymbo  Steel  Co.  und  Acklain  Iron  Co., 
aulgewendet  wurde.  Den  gegenwärtigen  Curswerth 
giebt  Gilchrist  auf  etwa  1292220  Jt  an,  so  dafs  also 
in  diesen  Anlagewerthen  ein  Verlust  zu  verzeichnen 
ist.  Aus  genannten  1428  400  Jt  Anteilscheinen  sind 
im  Jahr  1892  rund  149020  Jt  an  Zinsen  und  Divi- 
denden eingekoinmen. 

Weitere  besondere  Aufstellungen  besagen,  dafs 
Gilchrists  persönliche  Bethciligung  bei  englischen 
Werken  sich  am  Ende  des  Jahres  1891  auf  1  229  940  Jt- 
an  'Anlheilscheineii  und  diejenige  der  Schwester 
Thomas'  auf  1559300  Jl  belief.  Enterer  zog  für 
1891  davon  an  Dividenden  ein  rund  74800  Jt.  letztere 
74  160  Jt. 

Von  gröfstcm  Interesse  für  uns  sind  die  Mit- 
theilungen über  die  Ausbeutung  der  Patente  im  Aus- 
land. Nach  Gilchrists  Zusammenstellung  betrugen  bis 
Ende  1891  die  Einnahmen  in  tg 

den  Vereinigten  Staaten   .  .  926  850 

Canada   1  614 

Oesterreich   296  290 

Deutschland    592  660 

Frankreich  und  Belgien    .  .  1  491  044 

Schweden    6  000 

Kufsland   16  868 

Spanien  und  Italien  ....  9260 

Luxemburg   480  IM 

zusammen  3  820  H'iO 

Diesen  Einnahmen  stehen  gegenüber  598  250  Jt 
an  Auslagen  Tür  Patentkosteu  und  -gebühren  u.  s.  w„ 
Bureau-  und  sonstige  1'nkosten;  ferner  wurden  in- 
folge von  Ueheremkommen  zur  Vermeidung  von  Pro- 
cessen und  Beschwichtigung  von  Ansprüchen  Anderer 
1053  770  .#  gezahlt,  so  dafs  ein  Reingewinn  von 
rund  2168  804  Jt.  verblieb. 

Trotzdem  in  Deutschland  der  basische  Procefs 
am  weitesten  ausgebildet  und  zur  gröfsten  Verbreitung 
gelangt  ist.  ist  unsere  Betheiligung  an  den  nach  England 
gezahlten  Patentahgaben  eine  verhältnifsmäfsig  geringe. 
Der  Grund  hierzu  liegt  darin,  dafs  von  deutschen  einsichts- 
vollen Hüttenleuten  der  Werth  der  Erfindung  frühzeitig, 
noch  ehe  er  anderwärts  gewürdigt  wurde,  erkannt 
worden  ist  und  man  es  vorzog,  die  Patente  gegen  ein- 
malige Abfindungssummen  abzukaufen,  als  sich  auf 
laufende  Abgaben  einzulassen. 


Einheitliche  Prüfung« verfahren  för  Ban-  und  Con- 
structlonamaterlallen. 

Auf  Veranlassung  eines  Berichtes  des  Ministen 
der  öffentlichen  Arbeiten  in  Frankreich  hat  der  Präsident 
dor  Republik  die  Bildung  einer  technischen  Commission 
beim  genannten  Ministerium  angeordnet,*  welcher  die 
'  Aufgabe  zuerlbeilt  wurde,  einheitliche  Regeln  für  die 
!  Prüfung  und  den  Vergleich  von  Conslructionsmaterialien 
I  aufzustellen.  Diese  Commission  besteht  aus  zwei  Ah- 
I  theilungen,  von  denen  die  eine  sich  besonden  mit 
den  Metallen,  die  andere  mit  den  übrigen  Baumaterialien 
befassen  soll.  Für  beide  Abtheilungen  ist  eine  grofse 
Zahl  hervorragender  Männer  ernannt,  deren  Namen  in 
unserer  Quelle  aufgeführt  sind.  Hiermitt  tritt  nun- 
mehr auch  Frankreich  in  die  Bewegung  ein,  die  auf 
Anregung  Bauschingers  in  Deutschland  mit  Zu- 
sammentritt der  .Conferenz  zur  Vereinbarung 
einheitlicher  Prüfungsverfahren  für  Bau- 
und  Conslructionsmaterialien*  in  München 
bereits  im  Jahre  1884  ihren  Anfang  nahm.  Nachdem 
die  enten  deutschen  Conferenzen  von  Vertretern  aus 
Oesterreich,  Ungarn,  der  Schweiz  und  Rufsland  be- 
sucht waren,  nahmen  auf  der  letzten  Conferenz  in 
Berlin  auch  die  HH.  Debruy  und  Candlot  als 
Vertreter  Frankreichs  und  Hr.  Wyjkander  als  Ver- 
treter Schwedens  theil,  und  in  diesem  Jahre  wird  in 
Wien  voraussichtlich  der  Anschlufs  Amerikas  und 
Englands  erfolgen.  A.  M. 


Flnfseiaen  Im  österreichischen  Brückenbau. 

Das  österreichische  Handelsministerium  hat  nach 
der  Zeitschrift  des  Oesterreich.  Ing.-  u.  Architekten- 
Vereins,  Nr.  7,  unter  dem  29.  Januar  d.  J.  über  die 
Verwendung  des  im  basischen  Martinverfahren  er- 
zeugten Flufseisens  bei  Brückenconstructionen  für 
Eisenbahnzwecke  nachstehende  Verordnung  erlassen: 

.Für  die  Verwendung  des  im  basischen  Martin- 
verfahren erzeugten  Flufseisens  bei  Eisenbahnbrücken, 
sowie  bei  Bahnflberbrückungen  und  bei  solchen  Zu- 
fahrtsslrafsenbrücken ,  deren  Herstellung  von  den 
Eisenbahnunternehmungen  auf  ihre  Kosten  bewirkt 
wird,  haben  nachstehende,  in  Ergänzung  der  §§  4  und 
16  der  Verordnung  vom  15.  September  1887  (R.-G  -Bl. 
Nr.  109)  erlassene  Bestimmungen  zu  gelten. 

1.  Das  in  was  immer  für  Theileu  der  tragenden 
Construflion  zu  verwendende  Flufseisen  mufs  bei  einer 
in  der  Walzrichtung  gemessenen  Bruchfestigkeit  von 
3500  bis  4500  kg  a.  d.  qcm  mindestens  jene  Dehnung 
besitzen,  welche  zwischen  29%  für  die  untere  und 
22%  für  die  obere  Bruchgrenze  aus  der  geradlinigen 
Interpolation  entsteht.  Ferner  darf  bei  jeder  einzelnen 
Brücke  in  allen  Theilen  der  tragenden  Construclion 
die  Bruchfestigkeit  nur  innerhalb  eines  Spielraumes 
von  700  kg  a.  d.  qcm  schwanken. 

2.  Das  zu  verwendende  Nietflufseisen  mufs  bei 
3500  bis  4000  kg  Bruchfestigkeit  mindestens  32%  bis 
26  %  Dehnuug  aufweisen. 

3.  Bei  senkrecht  auf  die  Walzrichlung  vorgenom- 
menen Zerreifsproben  haben  dieselben  Bruchgrenzen, 
dagegen  die  um  zwei  Einheilen  verminderten  Dehnungs- 
procente  zu  gelten.  Die  Dehnung  ist  in  der  im  §  4 
Lit.  a,  Z  5  der  Verordnung  vom  15.  September  1887 
vorgeschriebenen  Weise  zu  messen. 

4.  Das  Material  ist  schon  bei  der  Erzeugung  auch 
in  Bezug  auf  seine  allfälhue  Härtbarkeit  und  Sprödig- 
keit  zu  prüfen,  und  sind  mit  demselben  die  üblichen 
Biegeproben  im  verletzten  und  unverletzten  Zustande 
durchzuführen.  Die  näheren  Bestimmungen  hierüber 
sind  Gegenstand  der  besonderen,  der  Genehmigung 
der  Aufsichtsbehörde  zu  unterziehenden  Lieferungs- 
bedingnisse. 

•  »Le  Genie  Civil«  1892,  Seite  235. 
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5.  Fflr  die  montirten  BrückenhetrUndtheile  sind 
riicksichtlich  der  rechnungsmäfsigen  Inanspruchnahme 
<ies  Materials  a.  d.  qcm  vorlaufig  die  im  §  4  der 
Verordnung  vom  15.  September  1887  für  Brucken  aus 
Schweifseisen  normirteo  Grenzen  einzuhalten. 

6.  Das  infolge  der  in  den  Eisenwerken  und 
Brückenbauanstalten  derzeit  noch  bestehenden  Ein- 
richtungen übliche  Stanzen  der  Nietlorher  i-t  nur  bis 
zum  1.  Januar  1894.  und  zwar  blofs  unter  der  Bedingung 
statthaft,  dafs  der  jeweils  um  mindestens  3  mm  kleiner 
zu  nehmende  Durchmesser  des  gestanzten  Loches  durch 
nachheriges  centrisches  Aufreiben  oder  Nachbohren 
auf  den  definitiven  Durchmesser  vergröfserl  werde. 
Nach  dem  1.  Januar  1894  sind  die  Nietlocher  aus- 
nahmslos zu  bohren  und  ist  das  Stanzen  derselben 
ausnahmslos  verboten. 

7.  Hei  der  Anarbeitung  und  Hontirung  von 
Brurkentheilen  ist  so  viel  als  Ihunlich  die  maschinelle 
Vernietung  in  Anwendung  zu  bringen.  Die  gegen- 
wartige Verordnung  tritt  mit  dem  Tage  ihrer  Kund- 
machung in  Kraft* 

Es  ist  diese  Verordnung  in  Uebereinstimmung  mit 
den  Beschlossen  des  Brnckcnhaumaterial-Comites* 
erfolgt  Wir  weisen  wiederholt  darauf  hin.  dafs 
letztere  mit  den  Ansichten  eines  grofsen  Theils 
deutscher  Fabricanten  und  Construeteure  nicht  über- 
einstimmen. 


Mittheilungen  über  amerikanische  Schlaf  ken wahren. 

Leber  Schlackenwageu  ist  in  dieser  Zeitschrift 
wiederholt  berichtet  worden.*'  Das  amerikanische  Fach- 
blatt »The  Iron  Age«  brachte  am  24.  December 
1891  die  hier  wiedergegebenen  Ansichten  eines 
Schlackenwagens,  welcher  demjenigen  »ehr  ähnelt. 
Ober  welchen  in  dieser  Zeitschrift  im  Maiheft  1891 
berichtet  ist. 

Dieser  amerikanische  Scblackenwagen  soll  eben- 
falls sowohl  fQr  die  Bewegung  von  fester,  als  flüssiger 
Schlacke  dienen,  und  etwa  3,24  cbm  Schlacke,  also 
etwa  8500  kg  enthalten.***  Die  Wagen  haben 
Normal-Eisenbahnachsen  und  Bäder  mit  Schmier- 
büchsen, und  das  Ganze  ruht  auf  Federn.  Der  Bahmen 
besteht  aus  drei  unter  sich  verbundenen  I-  Eisen  von 
228,6  mm  (9")  Höhe,  die  auf  drei  Wiegern  rollen,  mit 
welchen  die  Bodenplatte  fest  verbunden  ist.  Durch 
diese  Wieger  kann  man  der  Bodenplatte  eine  wage- 
rechte oder  geneigte  Stellung  gehen;  in  ersterer  Lage 
kann  sie  durch  einen,  an  einer  Kette  befestigten  Stift 
gehalten  werden.  Ein  Theil  der  Wagen  kann  nach 
vorn  oder  hinten,  ein  anderer  Theil  nach  den  Seiten 
kippen  ;  letztere  Anordnung  ist  in  nebenstehender  Figur 
dargestellt.  In  der  Haube  ist  ein  vcrschliefshares  Stich- 
loch angeordnet,  welches  unten  breiter  als  oben  ist 
Die  dicke  gufseiserne  Budenplatte  besteht  aus  zwei 
Theilen,  welche  durch  die  drei  Wieger  und  drei  schwere 
n« Eisen  zusammengehalten  werden.  Die  gufseiserne 
Haube  besteht  aus  H  durch  Splinlbolzen  verbundenen 
Theilen.  Die  Bodenplatte  wird  auch  wohl  mit  einem, 
nah  am  Umfang  befindlichen  Bande  versehen,  um 
sie  durch  eine  Lage  feuerfester  Steine  gegen  das  zu- 
weilen mit  der  Sehlacke  aus  der  Schlackenform 
laufende  Eisen  zu  schützen. 

In  »The  Iron  Age«  wird  hervorgehoben,  dafs 
die  gufseisernen,  in  Deutschland  immer  gebrauchten 


*  »SUhl  und  Eisen«  1891,  Nr.  11.  Seite  899. 

**  »SUhl  und  Eisen«  1883,  Seile  547. 

IHM,     ,.  143. 

,   1891,     .,  370. 

**•  Anm.  der  Bedaction.  Schlackenwagen  mit 
10  000  kg  Inhalt  sind  u.  W.  nach  Zeichnungen  von 
Lürmann  zuerst  auf  den  »Bheinischen  Stahlwerken« 
in  Buhrort  angewendet  worden. 


Schlackenwagen  sich  besser  bewährten,  als  die  eben- 
falls von  Amerika  empfohlenen  ausgemauerten  Wannen, 
deren  Ausmauerung  sich  zu  leicht  in  der  basischen 
Schlacke  auflöse. 


Ein-  und  Ausfuhr  Spaniens  an  Erzen  und  Metallen 
im  Jahre  1K»1. 


Einfuhr 

Kohlo 
1 

Koka 
t 

B  .1. 

ei»en 

t 

ObT*- 

•■igen 

Scbmied- 
eUen 

1 

18M  .  . 
1891  .  . 

1  431  623 
1  615  253 

286  080 
308  969 

34  335 
30  560 

16  581 
18  074 

682 
45  652 

Ausfuhr  an  Erzen: 


Eisenerze 
t 

Kupfererze 
t 

Zinkene 
t 

Bleien« 

t 

1890  .  .  . 

1891  .  .  . 

5  708  811 
4  369  623 

680  278 
661  913 

47  025 

38  582 

10730 

8  233 

Ausfuhr  an  Metallen: 


Eisen 
t 

Kupfer 
t 

Blei 
I 

1890  .  .  . 

1891  .  .  . 

67  446 

66  657 

(»Bev 

38  939 
32126 

sU  Minera«  1 

140  571 
I4G  026 

892,  S.  48.) 

l'rodnelion  an  Stahlsehienen  in  Nord-Amerika 
im  Jahre  1H»1. 

Die  »American  Iron  and  Steel  Association«  ver- 
öffentlichte unlängst  folgende  Angaben. 

Die  Gesammterzeugung  an  Stahlsehienen  war  da- 
selbst im  Jahre  1891  1  366  259  net  tons  =  1 239  405  mtr. 
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Tonnen  oder  um  586861  metr.  Tonnen  bezw.  82  % 
von  der  Produclion  1890  weniger  gegenüber  1890. 

1891  1890 

I.  Halbj.   lt.  ftübj.  Summe  Stimme 
t            t               t  t 

Pennsylvanien   .  399  058  459  348  858  806  1  266  802 

IJebrigen  Staaten  127  026  2r»4  073  381099    559  464 


Der  Schienenverbranch  Frankreichs 

in  den  letzten  10  Jahren  geht  aus  folgender  Zusammen- 
stellung hervor. 

1882  .  .  .200  979  t  1887  .  .  .  108898  t 

1883  ...  341  334  t  1888  ..  .    93  868  t 

1884  .  .  .  284  031  t  1889  ...    58  046t 

1885  .  .     249  416  t  1890  .  .  .    66844  t 

1886  .  .  .  170595  t  1891  .  .  .  112857  t 


Summe 


526 (#4  713321  1 '239405  1826  266  ((:omitedesForgesdeFrance,Bulletin552,ll.Febr.l892.) 


ßiicherschau. 


Die  Dampfmaschinen,  unter  hauptsächlichster  Be- 
rücksichtigung coinpleter  Dam p fanTagen,  sowie 
marktfähiger  Maschinen.  Von  Hermann 
Haeder.  Zweite,  bedeutend  verm.  Auflage. 
Düsseldorf  1892.    Verlag  von  L.  Schwann. 

Die  erste  Auflage  dieses  Werkes  wurde  im 
Seplemberheft  1890  von  »Stahl  und  Eisen c  einer  Be- 
sprechung unterzogen.  Dabei  wurde  der  Wunsch 
ausgesprochen,  „dafs  die  fleißige  Arbeit  des  Verfassers 
gebührende  Anerkennung  und  freundliche  Aufnahme 
in  weiten  Kreisen  des  technischen  Publikums  finden 
möge".  Da  jetzt  schon  die  zweite  Auflage  des  Werkes 
vorliegt,  so  scheint  das  in  Erfüllung  gegangen  zu  sein. 
In  der  Zwischenzeit  bat  der  Verfasser  bedeutende 
Zusätze  zu  seinem  ohnehin  schon  reichen  Constructions- 
material  in  Zeichnungen  und  Tabellen  ausgearbeitet, 
viele  Figuren  umgezeichnet,  einige  Tabellen  mit  neuen 
Werthen  für  höhere  Dampfspannungen  versehen, 
minder  Wichtiges  gestrichen  und  das  Auffinden  ver- 
wandter Artikel  durch  passende  Hinweise  erleichtert, 
so  dafs  das  Werk  in  der  neuen  (Jestalt  wesentlich  an 
Brauchbarkeit  gewonnen  hat.  Wenn  es  auch,  seiner 
Bestimmung  gemaTs,  vorwiegend  dem  Constructeur 
»marktfähiger«  Maschinen  dienen  soll,  so  wird  doch 
auch  derjenige,  welcher  höhere  Ansprüche  stellt,  das 
Buch,  besonders  wegen  seiner  zahlreichen  Ausführung«- 
beispiele,  mit  Vorlheil  benutzen  können.        C.  K. 


Unsere  Staatseisenbahnen,  wie  sie  sind  und  wie 
sie  sein  sollten.  Offenes  Wort  eines  alten 
Praktikers.  Berlin  1892.  Puükammer  & 
Mühlbrecht.    Preis  80 

Zwei  Hauptbestrebungen  kennzeichnen  die  Amts- 
tätigkeit des  früheren  Ministers  der  öffentlichen  Ar- 
beiten in  Preufsen:  1.  Erzielung  hoher  üeberschüsse 
der  Staatseisenbahnen  ohne  Rücksicht  auf  spatere 
Bedürfnisse  und  Abführung  der  Erträgnisse  an  die 
Staatskasse  zu  anderweitigen  Zwecken.  2.  Ausbildung 
einer  starren  bureaukratischen  Verwaltung  unter  Bevor- 
zugung der  Juristen.  Ohne  eine  Ungerechtigkeit  zu 
begehen,  darf  man  behaupten,  dafs  das  bisherige 
System  abgewirtschaftet  hat  und  die  Nachfolger  den 
verfahrenen  Karren  unseres  Eisenbahnwesens  wieder 
ins  richtige  Geleise  schieben  müssen.  Da  der  gegen- 
wärtige Finanzminister  kein  Geld  missen  will,  so  ist 
guter  Rath  tlieuer  Zwar  kann  der  »alte  Praktiker* 
die  fehlenden  Summen  nicht  schaffen ,  doch  rügt  er 
mit  sachkundiger  Offenheit  die  begangenen  Fehler  und 
deutet  die  Wege  an,  um  allmählich  eine  Verwaltung 
heranzuziehen,  welche  ihrer  Aufgabe  besser  gewachsen 
ist  als  die  bisherige.  Nach  dem  amtlichen  Etat  der 
Königl.  Preußischen  Eisenbahnverwaltungen  für  das 


Jahr  1891,92  sind  im  Ministerium  der  öffentlichen 
Arbeiten  und  bei  den  gesammten  Eisenbahndirectionen 
angestellt: 


Ministerialdirektoren  .  . 
Vortragende  Käthe  .  .  . 
Begierungs-  u.  Bauräthe 


Präsidenten  

Ahtheilungsdirigcnten .  . 

Direclioiismitplieder  ■  .  . 

Etatsiuäfsige  Hülfsarbeit. 
ausseid,  der  Verkehrs- 
inspectoren   

Aufseretatsmäfsige  Hülfs- 
arbeit. t  Assessoren,  Bau- 
meister)   


Bm 

ukl 

1  t«ca 

iik«r 

3 

2 

1 

23 

15 

8 

2 

1 

1 

6 

4 

2 

11 

9 

2 

32 

20 

12 

141 

76 

46 

19 

674 

65 

427 

182 

55    420  185 


Im  ganzen  ....  1551  240  921  390 
Zunächst  beweist  die  Tabelle  eine  übergrofse  Be- 
vorzugung des  .Juristenstandes  in  den  höheren  Stellen, 
wofür  kein  stichhaltiger  Grund  besteht  Kaufmännische 
Einsicht  und  technisches  Können  thuen  noth ,  reine 
Verwaltungsgewandtheit,  die  sich  mehr  um  die  Form 
als  das  Wesen  kümmert,  nützt  wenig,  schadet  im 
Gegentheil  unter  Umständen.  Ferner  treten  die  .Ma- 
schinenleute in  der  Gesammlzahl  der  Techniker  auf- 
fallend zurück,  wahrend  eigentlich  das  Umgekehrte 
der  Fall  sein  sollte,  denn  der  Eisenbahnbetrieb  ist  in 
erster  Beihe  vom  Maschinenwesen  abhängig.  In  den 
beiden  letzten  Abschnitten  des  ohne  Vorwort  34  Seiten 
starken  Schriftchens  sind  die  positiven  Vorschläge  des 
Verfassers  entwickelt.  Sie  umfassen  die  Ausbildung 
der  betriebsleitenden  Beamten  und  die  Grundzüge  einer 
neuen  Organisation  der  Betriebsleitungen.  Nach  einem 
3  jährigen  akademischen  Studium,  das  sich  dem  späteren 
praktischen  Bedürfnifs  eng  anzuschlieisen  hätte,  soll 
der  künftige  höhere  Beamte  wie  bei  der  Armee,  der 
Post-  und  Bergwerks  Verwaltung  .von  der  Pike  auf* 
dienen.  Die  Vorschläge  bezüglich  einer  neuen  Organi- 
sation für  die  Leitung  des  Betriebsdienstes  bezwecken  : 
die  Beseitigung  des  überflüssigen  Schreibwerks,  dessen 
Ersatz  durch  unmittelbaren  Verkehr  unter  persönlicher 
Verantwortlichkeit,  und  anderweitige,  einfachere  Ge- 
staltung der  verschiedenen  Behörden.  Wer  dem 
Gegenstand  naher  steht,  wird  das  kurze  Schriftchen 
befriedigt  aus  der  Hand  legen.  Die  in  der  Zeitschrift 
»Stahl  und  Eisen«  vertretenen  Vereine  haben  den 
jetzigen  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  durch  seine 
langjährige  Thatigkeit  bei  der  ehemaligen  rheinischen 
Eisenbahn  und  an  der  Spitze  der  königl.  Direclionen 
zu  Elberfeld  und  Hannover  schätzen  gelernt.  Sie 
verkennen  keineswegs  die  gegenwärtigen  Schwierig- 
keiten, hoffen  aber,  dafs  deren  Beseitigung  unter  ziel- 
bewufster  Leitung  gelingt.  J.  S. 
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Neuester  Zolltarif  für  das  Deutsch«  Reich  unter 
Berücksichtigung  der  soeben  abgeschlossenen 
Handelsverträge  mit  Oesterreich  •  Ungarn, 
Italien,  Belgien  und  der  Schweiz.  Mit  An- 
gabe der  Tarasätze  und  einem  alphabetisch 
geordneten  Sachregister.  Dösseldorf  1892. 
Felix  Bagel.    Preis  60  4. 

Die  außerordentlich  rührige  Verla^shamllung  von 
Felix  Bagel  hat  in  dem  vorstehenden  Werkelten,  das 
mit  ebenso  grofser  Schnelligkeit  als  Umsicht  fertig- 
gestellt ist,  weiten  Kreisen  einen  guten  Dienst  geleistet. 
Sämrnlliche  aus  dem  neuen  Zolltarif  entstandenen  ! 
Zollsätze  sind  hier  in  übersichtlichster  Weise  zu-  ; 
sammengestellt.  die  TarasAUe  hinzugefügt  und  die 
einzelnen  Waaren  in  einem  alphabetisch  geordneten 
Sachregister  aufgeführt,  was  dem  Gehrauch  des  hand- 
lirhen  Büchleins  sehr  zu  gute  kommt.  Der  geringe 
Preis  von  60  ^  erleichtert  die  Anschaffung.  Dr.  B. 


Entwurf  zu  einer  Hafen-  und  Werftbahn' Anlage 
für  Lützel -Coolem.  Von  Havestadt  und 
Contag,  Reg. -Baumeister  in  Berlin.  Sonder- 
abdruck aus  den  Verhandlungen  des  Aus- 
schusses des  Centraivereins  für  Hebung  der 
deutschen  Flufs-  und  Kanal-Schiffahrt  vom 
13.  Januar  1892. 

Die  bei  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  durch  ihre 
Arbeilen  über  die  Moselkanalisirung  wohleingeführten 
Verfasser  ha!  t  n  im  Ansrhlufs  an  das  für  diese  aus- 
gearbeitete Project  im  Auftrag  der  Gemeindebehörden 
einen  genauen  Plan  für  den  Hafen  von  Coblenz.  der 
neben  Häfen  in  Neunig,  Trier  und  Treis  in  dem  Schön- 
brodschen  Project  vorgesehen  war.  aufgestellt.  Wir 
wünschen  dem  Plan  baldige  Verwirklichung. 


Ferner  sind  bei  der  Redaclion  folgende  Schriften 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Karl  Aug.  Tolle,  Die  Lage  der  Berg-  und 
Hüttenarbeiter  im  Oberharze  unter  Berück* 
sichtigung  der  geschichtlichen  Entwicklung 
der  gesammten  Bergarbeiterverhältnisse  und 
des  Knappschaftswesens  in  Deutschland. 
Berlin  1892.  Pultkammer  &  Mühlbrecht. 
Preis  3  Jt. 


Arlhur  Strecker,  Franz  von  Meinders.  Ein 
brandenburgisch-preufsischer  Staatsmann  im 
XVII.  Jahrhundert.  Leipzig  1892.  Duncker& 
Humblol. 


Rudolf  Bödicker,  Die  Weiterfuhrung  der 
Kanalisirung  des  Mains  von  Frankfurt  a.  M. 
bezw.  Offenbach  bis  Hanau,  ihre  Vortheile 
und  ihre  Nothwendigkeit.  Hanau  1892. 
Lecbleder  &  Slroh. 


Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend  die  Gesellschaften 
mit  beschränkter  Haftung  nebst  Begründung 
und  Anlagen.  Amtliche  Ausgabe.  Berlin 
1891.    Franz  Vahlen. 


Dr.  G.  Holzmüller,  Die  Neuregelung  des  Be- 
rechtigungsipesens in  Freufsen.  Separatabdruck 
aus  der  Zeitschrift  für  lateinlose  höhere 
Schulen.    Hamburg  1892.    Otto  Meifsner. 


Industrielle  Rundschau. 


Zur  Frage  der  Mosclkanaltelrong. 

Im  »Cenlralverein  zur  Hebung  der  deutschen 
Flufs-  und  Kanalschiffahrt«  hielt  am  17.  Februar  ds.  Js. 
in  Berlin  Hr.  Geh.  Keglerungsrath  a.  D.  Schwabe 
einen  Vortrag  über:  .Die  Not h  w  e n d i gk  e  i  t  der 
baldigen  Ausführung  der  Moselkanalisirung  und 
der  Kanalverbindung  zwischen  dem  Rhein-  und  Dort- 
mund-Emskanal.* Die  Ausführungen  des  Vortragenden 
gipfelten  in  dem  Antrage  auf  folgende  Bescblufsfassung: 

.In  Erwägung  der  hohen  wirtschaft- 
lichen und  militärischen  Bedeutung  einer 
vom  Osten  nach  dem  Westen  führenden,  alle  Ströme 
verbindenden  Binnen wasserstrafse ;  —  in  fernerer  Er- 
wägung, dafs  dieselbe  sowohl  im  Interesse  der  Landes- 
verteidigung, wie  im  Allgemeinen  wirtschaftlichen 
Interesse  nicht  entbehrt  werden  kann  und  daher  eine 
weitere  Verzögerung  ernste  Bedenken  hervorruft;  — 
in  endlicher  Erwägung,  dafs  die  Kosten  der  Mosel- 
kanalisirung und  für  die  Kanalverbindung  zwischen 
dem  Hhein  und  Dortmund  •  Emserkanal  keineswegs 
aufser  Verhältnifs  zu  ihrer  wirtschaftlichen  und  mili- 
tärischen Bedeutung  stehen :  spricht  sieb  der 
Centraiverein  u.  s.  w.  für  die  schleunige 
Ausführung  der  Moselkanalisirung  und 
der  gedachten  Kanalverbindung  aus  und  be- 
schließt, den  Herrn  Minister  der  öffentlichen  Ar- 


beiten zu  bitten,  in  der  nächsten  Session  dem  Land- 
;  tage  eine  darauf  bezügliche  Vorlage  zugehen  zu  lassen.* 
In  den    Einzelausführtingen  machte  Geh.  Rath 
1  Schwabe  darauf  aufmerksam,  dafs  in  Frankreich  die 
|  Wasserslrafsen  vom  Grofsen  Generalstab  lange  schon 
als  werthvolle  Verkehrswege  für  militärische  Zwecke 
geschätzt  und  dienstbar  gemacht  würden,  wShrend 
unser  Grofser  Generalslab  dieser  Beförderungsfrage 
für  gedachte  Zwecke  nur  geringes  Interesse  bis  jetzt 
1  zugewandt  habe,  was  sich  wohl  daraus  erklären  lasse, 
■  dafs  die  Wasserverbindung  von  Westen  nach  Osten 
'  noch  nicht  hergestellt  sei. 

In  der  Discussion  beantragte  Abg  Goh-Gommerzien- 
rath  Schöller  (Breslau),  diese  Beschlußfassung  auch 
auf  die  nicht  minder  nothwendige  Ausführung  des 
Mittellandskanals  zu  erweitern.  In  gleichem  Sinne 
äufserten  sich  die  HH.  Ingenieur  Geck  und  Abg.  Stadt- 
baurath Wa  1 1  b  r  e  c  h  l(  beide  aus  Hannover),  N  e  b  e  1 1  h  a  n 
(ßremen)'und  Bürgerm eister  Lichtenberg  (Hanno  ver). 
!  Hauptmann  a.D.  Hilten  (Berlin)  gab  anheim,  zu  er- 
I  wägen,  ob  es  nicht  bedenklich  sei,  die  noch  schwebende 
Frage  der  Moselkanalisirung  (wegen  event.  luxem- 
burgischer Einwände)  mit  den  anderen,  fest  geplanten 
Kanalisirungen  zusammen  zu  werfen.  —  Abg.  Bödeker 
schlug  mit  Kücksicht  auf  etwaige  finanzielle  Nöthe  vor, 
als  Termin  für  eine  Vorlage  nicht  die  nächste  Session 
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des  Landtages  vom  Minister  zu  erbitten,  sondern  nur 
um  eine  „thun liehst  baldige'  Vorlage  zu  er- 
suchen. —  Die  Versammlung  beschlofs  eine  Abänderung 
der  Resolution  in  diesem  Sinne,  so  dafs  diese  nun- 
mehr so  lautet: 

.In  Ei  wägung  spricht  sich  der  Centrai- 
verein u.  s.  w.  für  die  schleunige  Ausführung 
der  Hoselkanalisirung  und  der  Verbindung 
zwischen  Rhein  und  Elbe  (Mittellandkanal)  aus 
und  beschliefst,  die  Königl.  Slaatsregierung  zu  bitten, 
sobald  als  möglich  dem  Landtage  eine  darauf  be- 
zügliche Vorlage  zugehen  zu  lassen.* 


Zar  Bildung  eine»  Grobblechsyndicat«. 

In  einer  am  12.  Februar  ds.  Js.  zu  Düsseldorf 
abgehaltenen  Versammlung  mufsten  die  Verhandlungen 
betreffs  der  Bildung  eines  Grobblechsyndicats  wegen 
Fehlen  »iues  Werks  bis  auf  weiteres  vertagt  werden. 


Rheinisch-»'  e*t  fülisr her  Boheisenrerband. 

Am  13.  Februar  beschlofs  man.  den  Preis  von 
Giefsereiroheisen  Nr.  I  und  Hämatit  von  69  Jf  auf 
66  J(,  und  denjenigen  für  Giefsereiroheisen  Nr.  111  von 
b%  J(  auf  55  t4C  zu  ermäfsigen.  Hierdurch  werden 
die  übrigen  Roheisenarten,  welche  schon  früher  herab- 
gesetzt waren,  nicht  betroffen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Im  Verfolg  des  in  der  Vorstandssitzung  vom 
9.  Januar  d.  J.  gefafsten  Beschlusses  ist  die  >Nordw. 
Gruppe«  bei  dem  Ausschufs  der  Verkehrsinteressenten 
innerhalb  der  deutschen  Eisenbahntarifscommission 
dahin  vorstellig  geworden. 

.dafs  eine  allgemeine  Versetzung  des  Eisenvitriols 
in  den  Specialtarif  III  des  deutschen  Eisenbahn- 
Gütertarifs  erfolgt  und  eine  gleiche  Tarinrung  auch 
für  die  Verbandsbeziehungen  zu  ausländischen  Bahnen 
durchgesetzt  wird*. 

Aufserdem  hat  sich  die  Gruppe  vorbehalten,  an 
entsprechender  Stelle  zu  beantragen, 
.dafs  im  Verkehr  nach  den  Seehäfen, 
den  deutschen,  zur  Ermöglicbung  der  Ausfuhr  über 
See  ohne  Rücksicht  darauf,  wohin  die  Waare  ver- 
schifft wird ,  die  Fracht  auf  der  Grundlage  des 
»Ausnahmetarifs  Tür  Eisenfabricate  zur  Ausfuhr  Aber 
See  nach  außereuropäischen  Ländern «  berechnet 
werde*. 

Der  erstgenannte  Antrag  ist  durch  eine  ausführ- 
liche Denkschrift*  begründet  worden. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

gez.  A.  Sercties.  Dr.  Deumer. 


Eisenhüttenleule«  ersuche  ich  die  verehrlicben  Herren 
Mitglieder,  etwaige  Aenderungen  zu  demselben  mir 
baldigst  mitzutheilen. 


Indem  ich  mir  gestatte  darauf  hinzuweisen,  dafs 
nach  §  13  der  Vercinssalzungen  die  jährlichen  Vereins- 
beiträge im  voraus  einzuzahlen  sind,  ersuche  ich  die 
Herren  Mitglieder  ecgebenst,  den  Beitrag  für  das 
laufende  Jahr  in  der  Höhe  von  20  Jt  an  den  Kassen- 
ruhrer,  Hrn.  Fabrikbesitzer  Ed.  Elbers  in  Hagen  i.  W., 
gefälligst  einzusenden. 

Der  Geschäftsführer:  E.  Schrödter. 


s^Äbe?        Aenderungen  im  Mitglieder -Verzeich nils. 

Himberg,  R.,  Betriebschef  der  Rombacher  Hütte, 
Rombach. 

Henker,  II.,  Gutehoffnungshülte,  Sterkrade. 
:  Stein,  Gustav,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 
Schüchtermann  &  Kremer,  Dortmund,  Kaiserau«  Cse  98 . 


Verein  deutscher  EisenhOttenleute. 

Wegen  des  demnächst  stattfindenden  Neudrucks 
de«  Mitglieder-Verzeichnisses  des  »Vereins  deutscher 


*  Den  Wortlaut  dieser  Denkschrift  haben 
aus  Raummangel  für  die  nächste  Nummer  von  »Stahl 
und  Eisen«  zurückstellen 


Neue  Mitglieder: 

Althaus*«,  Guido,  Director  des  Oberbilker  Stahlwerks. 
Düsseldorf. 

Cremer,  Albert,  Maschinenfabricant,  Hörde. 

Donner,  Sebattian,  Betriebsdirector  der  Poldihütte, 

Kladno,  Böhmen. 
Ilaring,    Ingenieur    der   Deutsch  -  Oeslerreichischen 
Mannesmannröhrenwerke,  Remscheid  -  Büninghau- 
sen, Kölnerstrasse  16. 
Schmitz,  Franz,  Mitinhaber  der  Firma  Albert  Cremer, 

Maschinenfabrik.  Hörde. 
Surmunn,  Director  der  Baroper  Maschinenbau-Actien- 
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Das  elektrische  Schweifs-  und  Metall bearbeitungs verfahren. 


Von  C.  Heinke  in  München. 


/Nachdruck  verboten.! 
Wes.  v.  LL  Juni  187ÖJ 


Iiis  im  Jahre  1887  die  ersten  näheren 
Mittheilungen   aus   Amerika  kamen, 
dafs   E.  Thomson  ein  praktisch 
brauchbares  Verfahren  erfunden  hätte, 
mittels  der  durch  den  elektrischen  Strom  er- 
zeugten Wärme  Metalle  zusammenzuschweifsen, 
mufstc  dies  nalurgemäfs  die  Aufmerksamkeit  in 
technischen  Kreisen  erregen,  obwohl  man  bereits 
damals  anfing,  den  Beinamen  elektrisch  für  alle 
nur   denkbaren    Verfahrungsarten    mit  Vorliebe 
und  als  eine  Art  Reclame  zu  gebrauchen.  Kurze 
Zeit   darauf   ging    bereits   die   Nachricht  von 
einem  zweiten,  auf  wesentlich  anderen  Principien 
gegründeten  Schweifsverfahren  durch  die  Blätter, 
bei  dem  es  sieb  darum  handelte,  nicht  die  im 
Leiter  erzeugte  Stromwärrae  zu  benutzen,  sondern 
die  in  einem  Lichtbogen  bestehende,  bekanntlich 
sehr  hohe  Temperatur  für  diesen  Zweck  zu  ver- 
wenden.   Dieses  dem  Erfinder  Bernados  pa- 
tentirte  und  unter  seinem  Namen  bekannte  Ver- 
fahren fand  auch  alsbald  von  einiger  Seite  eine 
so  kräftige  Fürsprache  und  wurde  dem  Thom- 
son sehen  als  so  weit  überlegen  geschildert,  dafs 
es  ihm  gelang,  in  Deutschland  das  Interesse  für 
jenes  amerikanische  Verfahren  völlig  in  den  Hinler- 
grund zu  drängen.    Die  Leistungen,  welcher  jener 
junge  Zweig  der  Elektrotechnik  schon  so  kurze 
Zeit  nach  seiner  Entstehung  aufzuweisen  hatte 
und  die  gelegentlich  eines  von  Prof.  R  ü  h  1  m  a  n  n 
im   Berliner  »Elektrotechnischen  Verein«  gehal- 
tenen Vortrages  durch  vorgelegte  Schweifsungen 
in   weiteren  Kreisen  bekannt  wurden,  schienen 
auch  in  der  That  das  Beste  von  diesem  Ver- 
Vl„. 


fahren  erhoffen  zu  lassen.  Der  Vorgang  bei  dem- 
selben ist  kurz  folgender: 

Das  Werkstück  wird  mit  dem  einen  Pol  einer 
Gleichslromquelle  verbunden  und  zwar,  wie  als 
wesentlich  für  einen  günstigen  Erfolg  hingestellt 
wurde,  mit  dem  negativen,  um  die  Oxydation  und 
das  Verbrennen  des  Arbeitsstückes  zu  vermeiden; 
den  andern  Pol  bildet  ein  Kohlenstab,  wie  er 
in  Bogenlampen  Verwendung  findet.  Die  zwischen 
2000  und  4000  0  C.  betragende  Temperatur  des 
Flainmenbogens  schmilzt  nun  das  Metall  ungemein 
rasch  bei  denkbar  gröfster  Localisirung  des  Vor- 
ganges, stellt  die  gewünschte  Verbindung  zwischen 
den  zu  schweifsenden  Theilen  her,  worauf  ebenso 
schnell  wieder  Erkaltung  eintritt  und  somit  der 
Fortgang  der  Arbeit  nach  Möglichkeit  gefördert 
wird.  Wenn  nölhig,  wird  eine  Umbauung  der 
zu  bearbeitenden  Stelle  mit  Koksstücken  vorge- 
nommen, um  ein  Abfliefsen  des  zur  Vereinigung 
dienenden  elektrisch  geschmolzenen  Metalles  zu 
verhüten.  Für  bestimmte  Fälle  wurde  noch  eine 
Reihe  von  anderen  Hülfsvorrichtungen  angegeben, 
welche  dem  Verfahren  eine  möglichst  unbeschränkte 
Anwendbarkeit  sichern  sollte.  Als  einzige  Schwie- 
rigkeit bei  dem  Verfahren  wurde  die  richtige  Strom- 
regulirung  während  des  Schweifsvorganges  be- 
zeichnet, welche  jedoch  auch  durch  Anwendung 
ei'jens  hierfür  gebauter  Accumulatoren  mit  grofser 
wirksamer  Oberfläche,  ein  nach  Angabe  wesent- 
licher Beslandtheil  des  ganzen  Verfahrens,  behoben 
sein  sollte.  Dafs  jedoch  zur  Ausführung  dieser 
Schweifsungen  aufser  dem  ziemlich  kostspieligen 
elektrischen  Apparat  sehr  geübte  und  geschickte 

1 


Digitized  by  Google 


258         Nr.  6. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Marz  1892. 


Arbeiter  nolhwendig  seien,  war  aus  der  ganzen 
Schilderung  herauszufühlen,  welcher  Umstand  an 
sich  schon  einer  schnellen  allgemeinen  Verbreitung 
in  die  Technik  im  Wege  stehen  mufste.  Nun 
ist  sicherlich  nicht  zu  leugnen,  dafs  die  ganze 
Art  des  Verfahrens  sehr  grofse  Vortheile  bietet, 
indem  das  Arbeitsstück  nicht  erst  an  eine  Ma- 
schine herangebracht  zu  werden  braucht,  man 
die  Schweifsung  vielmehr  an  Ort  und  Stelle  vor- 
nehmen sowie  längere  Schweifsnähte  auf  sehr 
bequeme  Art  herstellen  kann,  und  es  steht  fest, 
dafs  das  Verfahren  immer  ein  bestimmtes  An- 
wendungsgebiet finden  wird,  zumal  wenn  die  für 
die  Praxis  noch  wünschenswerte  Durchbildung 
erfolgt  sein  wird.  Was  die  Güte  der  Verbindung 
anlangt,  so  haben  angestellte  Versuche  eine  Zug- 
festigkeit von  90  bis  100  %  von  der  des  un- 
bearbeiteten Metalles  ergeben. 

Immerhin  erwies  sich  das  etwas  anspruchsvolle 
Auftreten  des  Verfahrens  gegenüber  dem  ameri- 
kanischen späterhin  nicht  als  gerechtfertigt.  Als 
Hauptmangel  ergab  sich  der  Umstand,  dafs  die 
Wärmewirkung  des  Stromes  immer  noch  nicht 
genügend  regulirt  werden  konnte  und  dafs  infolge 
der  vielfach  erzielten  zu  hohen  Temperatur  das 
zu  schweifsende  Eisen  verbrannte.  Die  in  elektro- 
technischen Fachzeitschriften  weiterhin  geführte 
Polemik,  ob  es  richtiger  sei,  den  negativen  oder 
positiven  Pol  mit  dem  Arbeitsstück  zu  verbinden 
u.  dergl.,  konnte  auch  nur  dazu  angethan  sein, 
die  übrige  Technik  in  eine  abwartende  Stellung 
zu  drängen.  Uebrigens  wurde  von  mehreren  Seiten 
«las  Verfahren  alsbald  dahin  abgeändert,  dafs  der 
Lichtbogen  nicht  mehr  zwischen  Werkstück  und 
Kohlenslub,  sondern  zwischen  zwei  Kohlenstäben 
erzeugt  und  durch  einen  Elektromagnet  ähnlich 
einer  Stichflamme  seitwärts  geblasen  wurde, 
womit  alsdann  das  Schweifsen  erfolgte.  Von  der 
grofsen  Anzahl  hierauf  gegründeter  Schweifs- 
maschinen seien  nur  diejenigen  von  Co  ff  in  er- 
wähnt. Der  Praktiker  wird  jedoch  nicht  umhin 
können,  angesichts  der  hiervon  bestehenden  Be- 
schreibungen und  Abbildungen  alle  diese  Aus- 
führungen und  Vorschläge,  denn  solche  sind  es 
teilweise  nur,  zunächst  noch  als  Laboraloriums- 
anordnungen  zu  betrachten..  Da  nun  wohl  die 
meisten  technischen  Betriebe  nicht  in  der  Lage 
oder  geneigt  sind,  ihr  Werk  als  Versuchsfeld  für 
derartige  Aenderungen  in  der  Arbeitsmethode 
herzugeben,  so  erklärt  es  sich,  dafs  bei  uns  in 
Deutschland  das  elektrische  Schweifsverfahren 
bisher  einen  so  geringen  praktischen  Boden  ge- 
funden und  die  seiner  Zeit  ausgesprochenen  Er- 
wartungen noch  nicht  erfüllt  hat. 

Inzwischen  ist  man  iu  Amerika  nach  dieser 
Seite  hin  nicht  müfsig  gewesen,  wie  die  in  der 
Zwischenzeit  in  den  Fachblättern  erschienenen, 
allerdings  meist  kurzen  Notizen  beweisen,  welche 
auf  eine  sich  ausbreitende  Verwendung  der  elek- 
trischen Schweifsung  hindeuteten.    Das  Thom- 


:  s  o  n  sehe  Verfahren  hat  nach  und  nach  eine 
stetig   weiterschreitende  Durchbildung  erfahren, 

\  so  dafs  es  bereits  jetzt  in  einigen  gröfseren  An- 
lagen der  neuen  Welt  das  alte  Verfahren  des 
Schweifsens  im  Schmiedefeuer  völlig  verdrängt 
hat  und  eine  immer  weitergehende  Verbreitung 
erlangt.  Wie  ein  kürzlich  in  »Iron  Age«  er- 
schienener Artikel  bekundet,  der  nur  diejenigen 
Anwendungen  behandelt,  welche  sich  bereits  prak- 
tisch durchaus  bewährt  haben,  ist  die  Durch- 
bildung des  Thomsonschen  Schweifsverfahrens 
eine  derartige,  dafs  es  gerathen  erscheint,  auch 
die  deutschen  Interessenten  mit  dem  bisher  ver- 
nachlässigten Verfahren  näher  bekannt  zu  machen, 
damit  auch  bei  uns  die  elektrische  Schweifsung 
und  Metallbearbeitung  zu  der  ihr  zukommenden 
Stellung  gelange. 

Dafs  zunächst  theoretisch  die  elektrische 
Schweifsung  eine  Reihe  von  Vorzügen  gegenüber 
dem  alten  Verfahren  besitzt,  geht  aus  folgender 
Uebcrlcgung  hervor.  Das  letztere  besitzt  eine 
Reihe  von  Uebelständen,  welche  sich  kurz  dahin 
zusammenfassen  lassen:  es  ist  «schmutzig'',  in- 
dem die  »Materie  am  unrechten  Platze*,  d.  h. 
an  den  Schweifsflächen  die  Güte  der  Schweifsung 
beeinträchtigt;  die  Hitze  kann  nicht  leicht  re- 
gulirt werden  und  ist  aufserdem  keineswegs  gleich- 
förmig, da  sie  von  aufsen  nach  innen  wirkt,  so 
dafs  die  äufseren  Metallschichten  vielleicht  schon 
viel  zu  heifs  sind,  wenn  die  inneren  noch  sozu- 
sagen .roh*  sind.    All  diese  für  eine  Schweifsung 

i  wünschenswerten  Bedingungen:  gleichförmige 
Erhitzung  durch  den  ganzen  Querschnitt,  Regu- 
lirung  derselben,  Freiheit  von  Schmutz,  Möglich- 

i  keit  der  Ueberwachung  während  des  Processes, 
werden  erfüllt,  sobald  man  die  Elektricität  als 
Quelle  der  Erhitzung  verwendet. 

Um  nun  auf  die  praktische  Ausführung  und 
die  sich  hierbei  ergebenden  Schwierigkeiten  über- 
zugehen, mufs  zunächst  auf  die  elektrische  Seite 
des  Verfahrens  eingegangen  werden.    Im  Princip 

|  ist  dieselbe  von  seltener  Einfachheit:  die  zu 
schweifsenden  Theile  werden  an  der  gewünschten 

;  Stelle  in  gegenseitige  Berührung  gebracht  und 
durch  jene  Berührungsstelle  ein  elektrischer  Strom 

f  geschickt,  welcher  stark  genug  ist,  um  dieselbe 
infolge  ihres  elektrischen  Widerstandes  bis  auf 
Schweifshitze  zu  erwärmen ;  durch  Zusammen- 
pressen der  Theile  und  eventuelle  Bearbeitung 
des  sich  bildenden  Wulstes  mit  dem  Hammer 
wird  die  Schweifsung  erzielt.  Ermöglicht  wird 
dieser  Vorgang  nur  durch  den  Umstand,  dafs 
einmal  die  vom  elektrischen  Strom  auf  jeder  Weg- 
einheit der  Strombahn  erzeugte  Slromwärme 
proportional  dem  Leiterwiderstand  auf  dieser 
Strecke  ist  und  somit  bei  Beginn  der  Erhitzung 
an  der  Berührungstelle  am  gröfsten,  und  ein  zweites 
Mal  der  Leiterwiderstand  mit  der  Erhitzung  zu- 
nimmt, so  dafs  sich  die  letzteren  an  der  Be- 

i  rührungsstelle  gegenseitig  bis  zur  gewünschten 
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Höhe  steigern.  Es  sei  alsbald  an  dieser  Stelle 
angeführt,  dafs  aus  diesem  Grunde  ein  Kupfer- 
barren trotz  seines  niederen  Schmelzpunktes  einer 
weil  höheren  Stromstärke  zum  Schweifsen  bedarf 
als  ein  Eisen-  oder  Stahlbarren  von  gleichem 
Querschnitt,  da  bei  jenem  nicht  nur  der  bedeutend 
geringere  elektrische  Widerstand,  sondern  auch 
die  damit  Hand  in  Hand  gehende  gröfsere  Wärme- 
leitungsfShigkeit  der  Temperaturerhöhung  an  der 
Schweifsstelle  entgegenwirken.  Da  aber  selbst 
bei  mfifsigen  Querschnitten  die  nöthige  Strom- 
stärke schon  sehr  grofs,  die  erforderliche  Spannung 
dagegen  sehr  klein  ist,  so  ist  die  Verwendung 
des  Gleichstroms  im  allgemeinen  ausgeschlossen. 
Das  Thomson  sehe  Verfahren  arbeitet  daher 
auch  durchweg  mit  Wechselstrom,  dessen  be- 
liebige Transformirungsfähigkeit  ihn  allein  schon 


Fig  L 

für  den  vorliegenden  Zweck  geeignet  erscheinen 
läfst,  wozu  noch  kommt,  dafs  er  zumal  bei 
starken  Leitern  die  noch  nicht  völlig  aufgeklärte 
Eigenschaft  besitzt,  bei  gleicher  Stromstärke  be- 
deutend gröfsere  Erwärmung  hervorzurufen  als 
Gleichstrom. 

Bei  dem  Thomson  sehen  Verfahren  sind 
zwei  Methoden  zu  unterscheiden:  die  directe, 
bei  welcher  der  aus  der  Maschine  kommende 
Strom  ohne  Umsetzung  zum  Schweifsen  benutzt 
und  die  Schweifsvorrichtung  gewöhnlich  unmittel- 
bar auf  dem  Maschinengestell  angebracht  wird, 
und  die  indirecte,  bei  welcher  der  Maschinenstrom 
umgesetzt  und  der  Transformator  mit  der  Schweifs- 
maschine verbunden  wird,  wogegen  die  Strom- 
erzeugung in  beliebiger  Entfernung  st allfinden  kann. 

Die  erste  Methode,  welche  ein  äufserst  be- 
schränktes Anwendungsgebiet  hat  und  zur  Zeit 


wohl  nur  noch  zum  Schweifsen  von  Drahtenden 
Verwendung  findet,  soll  hier  nicht  weiter  berück- 
sichtigt und  sogleich  zur  zweiten  übergegangen 
werden. 

Fig.  1  zeigt  die  ältere  Construction  eines 
Transformators  für  Schweifszwecke,  der  noch  deut- 
lich seine  Abstammung  vom  Ru  h  m  ko  r  ff  sehen 
Inductionsapparat  erkennen  läfst,  nur  dafs  jener 
hier  gerade  umgekehrte  Verwendung  findet  als 
dieser.  Der  früheste  Transformator  war  völlig 
dem  Ruh  m  kor  ff  sehen  nachgebildet;  hier  ist 
der  laminirte  Eisenkern  A  bereits  verlängert  und 


zum  Ring  geschlossen,  sowie  die  secundäre  Spule  C 
und  die  primäre  B  nebeneinander  anstatt  über- 
einander angebracht.  Der  aus  der  Maschine 
kommende  Wechselstrom  wird  durch  B  geschickt 
und  in  C  im  Verhältnifs  der  Windungszahlen 
von  B  zu  C  in  der  Spannung  (Volt)  herunter- 
gesetzt, in  der  Stromstärke  (Ampere)  heraufgesetzt 
oder  transformirt,  so  dafs  der  elektrische 
Effect,  ausgedrückt  in  Vollampere  oder  Wall 
(736  Watt  =  1  HP),  abgesehen  von  den  kleinen 
Umsetzungsverlusten,  der  gleiche  bleibt.  Dieser 
sehr  starke  aber  völlig  ungefährliche  Strom, 
da  die  Gefahr  nur  von  der  Spannung  abhängt, 
welche  in  diesem  Falle  so  gering  ist,  dafs  sie 
nicht  einmal  die  geringste  Empfindung,  viel  weniger 
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stärken,  bis  12  000,  in  einer  der  neuesten  Con- 
struolionen  nach  Angabe  sogar  bis  etwa  70  000  Am- 
pi-res,  leiten  zu  können,  ohne  sich  seihst  zu  stark 
zu  erwärmen.  % f  Die  hierzu  nöthigen  Kupfergufs- 
stücke  stellten  "an  die  Technik  grofse  Aufgaben, 
da  sie  ein  Gewicht  von  600,  ja  800  kg  besitzen. 
Fig.  1  und  2  lassen  zugleich  die  hier  noch  ziem- 
lich primitive  Vorrichtung  zur  Hervorbringung 
des  zur  Schweifsung  nöthigen  Druckes  erkennen. 
Was  die  Regulirung  der  Stromstärke  anlangt,  so 
geschieht  sie  durchweg  im  primären  Stromkreis, 
anfänglich,  wie  Fig.  1  zeigt,  durch  Einschaltung 
von  Widersländen,  neuerdings  in  ökonomischerer 
Weise  durch  eine  Gegeriwirkungsspule,  familiär 
„kicker*  genannt,  eine  Vorrichtung,  welche  mit 
Fig.  1  eine  gewisse  Aehnlichkeit  hat:  die  an 
Stelle  von  B  befindliche  Spule  wird  in  den  Primär- 
kreis eingeschaltet,  an  Stelle  von  C  tritt  jedoch 
eine  den  Eisenkern  A  auf  drei  Seiten  umschliefsende 
Kupferhaube,  welche,  auf  der  noch  freien  Innen- 
seite an  einem  centrisch  zu  A  drehbaren  Eisen- 
schaft befestigt,  mittels  eines  Handgriffes  in  ver- 
schiedene Lagen  zu  i? 'gebracht  werden  kann,  wo- 
bei die  Stromstärke  durch  die  von  ihr  ausgeübte 
Gegenwirkung  derart  beeinflufst  wird,  dafs  sie  ein 
Windung,  um  die  nöthigen   gewalligen  Strom-     Maximum  für  Uebereinanderstellung  von  C  und  B 


Kin  r, 


1 


>ig.  3. 


Fig.  4. 


einen  Schlag  hervorzurufen  vermag,  gelangt  aus 
C  an  die  kräftigen  Kupferbacken,  welche  die 
Werkstücke  gefafst  halten,  durch  die  alsdann  der 
Stromkreis  geschlossen  wird. 

Für  grofse  Schweifsquerschnitte  reichte  dieser 
Transformator  nicht  aus  und  t>o  zeigt  Fig.  2  eine 
spätere,  Fig.  3  und  4  zwei  jetzige  Typen,  die 
irn  Princip  mit  der  ersten  völlig  übereinstimmen 
und  bei  welchen  stets  A  den  Eisenkern  bezw. 
-mantel,  B  die  primäre  und  C  die  secundäre 
Spule  bezeichnet;  die  letztere  besteht  in  allen 
drei  Fällen  aus  einer  einzigen  äufserst  kräftigen 
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und  ein  Minimum  für  diametrale  Gegenüberstellung 
beider  erreicht. 

Was  die  Durchbildung  dieser  kurz  skizzirten 
Schweifsvorrichtung  für  die  Praxis  anlangt,  so 
konnte  erst  durch  die  Construclion  mehr  oder 
weniger  selbstthätiger,  an  die  Geschicklichkeit  der 
Arbeiter  möglichst  geringe  Anforderung  stellender  i 
Schweifsmaschinen  eine  Bedeutung  für  den  Grofs- 
betrieb  erlangt  werden,  zumal  der  während  des 
Vorganges  auf  die  Werkstücke  ausgeübte  Druck 
von  der  gröfsten  Wichtigkeit  für  den  Procefs  ist.  | 
Fig.  5  möge  nun  als  Beispiel  für  den  bereits 
hohen  Grad  der  Anpassung  an  bestimmte  Auf- 
gaben der  Schweifstechnik  im  Großbetrieb  gelten 
und  zugleich  die  Gesammtanordnung  zeigen. 

Diese  von  der  Thomson  Electric  Wel- 
ding  Company  (1888  mit  500 000  ^  —  in- 
zwischen auf  1000  000  S  erhöhtem  —  Actien- 
capital  gegründet)  für  die  Werke  der  Johnson 
Company  gelieferte  Schweifsmaschine  dient 
zum  Aneinanderschweffsen  des  Ober-  und  Unter- 


(heiles  von  Schienenstühlen,  wie  sie  auf  der  Zeich- 
nung oben  erkennbar  sind.  Der  Strom  gelangt 
Ton  dem  unter  der  Maschine  angebrachten  Trans- 
formator, von  welchem  allerdings  nur  die  La- 
mellen des  Eisenkerns  deutlich  sichtbar  sind,  einer- 
seits zu  der  feststehenden,  rechts  oben  befind- 
lichenjHaltvorrichtung  für  den  Obertheil  des  Stuhles, 
andererseits  zu  dem  an  einem  beweglichen 
Schlitten  befestigten  Untertheil.  Das  Festhalten 
der  Stücke  geschieht  in  beiden  Fällen  durch 
hydraulische  Cylinder,  wobei  der  auf  dem  beweg- 
lichen Schlitten  angebrachte  mit  Hülfe  eines 
Kniehebels  wirkt.    Die  Bewegung  des  Schlittens 


und  der  nöthige  Druck  wird  durch  die  links 
sichtbaren  beiden  Cylinder  von  203  mm  Durch- 
messer mit  einem  Hube  von  ungefähr  50  mm 
bewirkt  bei  einem  Durchschnittsdruck  von  140  kg 
a.  d.  qcm  des  zu  schweifsenden  und  hier  etwa 
26  qcm  betragenden  Querschnittes.  Der  Betrieb 
ist  rentabel  und  die  Güte  der  Schweifsung  höchst 
zufriedenstellend. 

Während  bei  der  Schweifsung  gröfserer  Quer- 
schnitte der  Procefs  von  Hand  controlirt  werden 
kann,  hat  sich  bei  kleinen  Querschnitten  und  be- 
sonders bei  leicht  schmelzbaren  Metallen,  wie 
Aluminium,  Blei,  Zinn  u.  s.  w.,  das  Bedürfnifs 
nach  automatischen  Maschinen  herausgestellt,  deren 
Construclion  und  Wirkung  auf  der  Nachgiebigkeit 
des  Metalles  bei  dem  kritischen  Punkte  des  Pro- 


Fig.  7. 


cesses  beruht,  wie  am  besten  durch  Fig.  6  illustrirt 
wird,  welches  den  Schweifsvorgang  bei  einem 
zwischen  3  und  50  mm  dicken  Stahlstabe  in 
verschiedenen  Stadien  zeigt.  Der  nöthige  Druck 
a.  d.  qcm  beträgt  bei  Stahl  etwa  140  kg,  bei 
Eisen  93  kg  und  bei  Kupfer  47  kg.  Für  die 
Bewegung  bis  zur  automatischen  Ausschaltung 
des  Stromes  ist  bei  Aluminiumdraht  von  3  mm 


Fig.  8. 


Dicke  6,3  mm  ausreichend,  wobei  alsdann  die 
überflüssige  Masse  seitwärts  herausgeworfen  wird 
und  einen  Schweifsgrat  bildet  (Fig.  7).  Fig.  8 
zeigt  die  Schweifsstelle  eines  durchgeschnittenen, 
13  mm  dicken  Stahlstabes  polirt  und  geätzt, 
und  läfst  erkennen,  dafs  das  Korn  keine  Aenderung 
erfahren  hat.  Von  den  bisher  erfolgreich  ge- 
schweifslen  Metallen  und  Verbindungen  giebt  nach- 
stehende, ebenso  wie  die  Abbildungen,  dem  >Iron 
Age«  entnommene  Tabelle  eine  Uebersicht: 


Metalle. 

Schmiedeisen  Gufskupfer  Antimon  Aluminium'  Mangan 

GuCseisen  Blei  Cobalt  Silber  Magnesium 

schmiedbarer  "Güls  Zinn  Nickel  Platin 

Walzkupfer  "  Zink  Wismuth  Gold  (rein) 
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Verschiedene  Sorten  Werkieu 
weicher 

Gufsstah) 
Chromslahl 
(Mushet  stahl) 
(Stühs  stahl) 
(Crescent  stahl) 
Bessemer-Stahl 

Kupfer  mit  Messing 

,       ,  Schmiedeisen 
,       .  Neusilber 
„  Gold 
„  Silher 
Silber  mit  Platin 
Gold  mit  Neusilber 
»     „  Silber 
„     „  Platin 


Legirungen. 

ftahl  Messinggurs 
tahl  Kanonenmetall 
(Schmelzmetall) 
Letternmetall 
Löthmetall 
Neusilber 
Aluminiumeisen 
Aluminiummessing 

< '.  o  m  b  i  n  a  t  i  o  n  e  n 
S.-hmiedeisen  mit  Gufsstahl 

.  .    weichem  Stahl 

„  ,  Werkzeugstahl 

,  ,    (Mushet  >talil) 

,    (Sinbs  sUhh 
,    (Cresccut  stahl) 
,  ,  Messingguls 

,  ,  Neusilber 

,  Nickel 


Aluminiutnbroiue 
Phosphorbronze 
Siliciumbron*c 
Münzsilber 

Verschiedene  Goldsorlen 


Messing  mit  Schmiedeten 


Gufseisen 


,        ,    weichem  Stahl 
,        ,  Neusilber 
,  Zinn 
Zinn  mit  Zink 
.     .  Blei 


Liegt  bei  dem  elektrischen  Schweifsverfahren 
ein  Vortheil  in  der  Schnelligkeit  des  Processes 
und  der  damit  verbundenen  Localisirung  und 
Oekonomie  der  aufgewandten  Wärmemenge,  so 
ist  doch  auch  nicht  zu  verkennen,  dafs  man 
praktisch  mit  den  zu  schweifsenden  Querschnitten 
beschränkt  ist,  obwohl  bereits  jetzt  Kupferquer- 
schnitte bis  19,85  qcm  und  Eisen-  oder  Stahl- 
querschnitte bis  53,2  qcm  elektisch  geschweifst 
werden.  Weiterhin  ergiebt  sich  als  Bedingung, 
dafs  keine  andere  Stelle  des  secundären  Strom- 
kreises auch  nur  annähernd  so  viel  elektrischen 
Widerstand  dem  Strome  darbieten  darf  als  die 
Schweifsstelle,  weshalb  der  Verbindung  zwischen 
den  Backen  und  dem  Werkstück  die  gröfste 
Aufmerksamkeit  gewidmet  werden  mufs.  In  be- 
stimmten Fällen  sind  daher  nicht  nur  zwei,  sondern 
vier  Backen  angewendet  worden  und  zwar  für 
jeden  Schweifsthei)  ein  feststehender,  der  nur  zur 
Stromzu fahrung  dient,  welche  durch  mit  Wasser 
oder  Luft  gedrückte  und  nötigenfalls  mit  Wasser- 
kühlung versehene  Stempel  vermittelt  wird,  und 
ein  beweglicher,  der  aufser  der  Slromzuführung 
noch  den  nothigen  Druck  auszuüben  hat.  Für 
gewöhnlich  kommt  man  jedoch  ohne  diese  oder 
ähnliche  Einrichtungen  aus,  und  wie  die  Erfolge 
beweisen,  sind  die  sich  ergebenden  Schwierigkeiten 
auch  für  die  Massenfabrication  keineswegs  un- 
überwindlich. 

Ehe  noch  auf  einige  besondere  Anwendungen 
der  elektrischen  Schweifsmaschine  eingegangen 
wird,  seien  einige  Zahlenangaben  über  das  für 
die  Praxis  Wichtigste,  nämlich  Aufwendungen  an 
Kraft,  Zeit  und  Geld  für  elektrische  Schweifsungen 
sowie  Untersuchungen  über  die  Güte  der  Arbeit  an- 
geführt: Nach  Untersuchungen  von  Prof.  Kennedy 
wurden  68,4  mm  dicke  Eisenröhren  von  6,3  mm 
Wandstärke  in  61  Secunden  unter  Aufwendung 
von  23,4  HP  a.  d.  Quadratzoll  oder  3,63  HP 
a.  d.  qcm  Querschnitt  geschweifst ;  Kupfer  brauchte 
etwa  80  bezw.  12,4  HP,  und  einzöllige  Stäbe  wurden 
in  25  Secunden  geschweifst,  wogegen  Stahlbarren 
von  50  mm  Durchmesser  90  Secunden  brauchten. 
Noch    wichtiger    sind    Dauerversuche,  welche 


!  Bramwell  zu  Hoxton*  durchgeführt  hat. 
Dieselben   bezogen   sich    hauptsächlich  auf  das 

,  Zusam mensch weifaen  von  Eisenstäben  mit  30  mm 
Durchmesser  und  350  mm  Länge.  Unter  Abzug 
einer  halbstündigen  Pause  wurden  in  3  Stunden 
9  Minuten  80  Schweifsungen  vollendet,  wobei 
noch  zu  berücksichtigen,  dafs  die  Manipulationen 
am  Hammer  zu  lange  dauerten,  weil  sie  nicht 
von  Schmieden  ausgeführt  wurden.  Die  für  jede 
Schweifsung  nöthigen  2*/*  Minuten  vertbeilen 
sich  wie  folgt: 

Befestigung  des  Eisens  in  den  Backen 

und  Erhitzen  auf  Schweifsgluth  20  See. 

Erste  Hitze  und  Forlnehmen  des  Eisens  1 1  . 

Schmieden  unter  dem  Hammer    .  .  15  . 

Zurückbringen  auf  volle  Gluth     .  .  21  , 

Zweite  Hitze  und  Fortnehmen  des 

Stückes   10  , 

Vollendung  der  Schweifsung  unter 

dem  Hammer   32  r 

Herzuholen  eines  neuen  Arbeitsstückes  20  . 

Ein  Schmied  brauchte  3  Stunden  für  44 
Schweifsungen  nach  dem  alten  Verfahren  bei 
einem  Aufwände  von  80  kg  Koks.  Der  mittlere 
indicirle  Effect  des  Motors  während  der  Schweifsung 
betrug  23,5  HP  und  schwankte  zwischen  dem 
Maximum  von  50,7  HP  und  dem  Minimum 
von  10,98  HP.  Der  von  einer  40  Kilowatt 
ThomsonHoustonschen  Dynamo  gelieferte  elek- 
trische Effect  schwankte  je  nach  der  Schnellig- 
keit des  Processes  zwischen  17  und  20  HP 
zu  je  736  Watt.  Festigkeitsversuche  auf  Zug, 
von  Kirkaldy  ausgeführt,  ergaben  92  %  bei 
dem  elektrischen,  gegen  89  %  bei  dem  alten  Ver- 
fahren von  der  Festigkeit  des  Eisens  selbst;  hin- 
gegen ist  die  Biegungsfestigkeit  in  kaltem  Zu- 
stande namhaft  geringer  als  bei  dem  alten  Ver- 
fahren. Die  ungefähren  Kosten  für  elektrische 
Schweifsungen  würden  sich  für  die  obigen  Quer- 
schnitte nach  einer  dem  Engineer**  entnommenen 
Tabelle  auf  etwa  13  c)  per  Schweifsung  stellen 
und  wie  folgt  vertheilen: 

•  »La  Lumit-re  elerlrique..  1890,  Bd.  38,  pag.  2tJ0. 
*•  »The  Engineer«,  28.  Februar  1890,  pag.  174. 
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Arbeit,  Schmied  und  Gehülfe      .  .  .  4,8  <) 

Kohle  för  Motor,  20  tM  per  Tonne  1.3  , 
Amortisation  des  Motors  für  22  HP. 
Reparaturen,  Oel  u.  s.  w.,  Antheil 

der  Motor-Bedienung  ä  46^  per  Std.  1,9  , 
Dynamo:  Zinsen  und  Amort.  Schweifs- 

einrichtung:    Zinsen  und  Amort.  2,2  , 

Bedienung,Reparaturcn,Ersatz,Oel  u  s.w.  2.8  . 

Summa    13,0  $ 

oder  etwas  unter  2  ^  a.  d.  qcm  des  ge- 
sch weifst en  Querschnittes. 

Die  Fig.  9  bis  26,  bei  denen  W  stets  die 
Schweifsstelle  bezeichnet,  sollen  noch  eine  Reihe 
von  verschiedenen  Ausführungen  nach  dem  elek- 
trischen Verfahren  vorfahren,  welche  sich  durchaus 
bewährt  haben;  alle  lassen  erkennen,  wie  sehr 
der  Schweifsvorgang  localisirl  war,  welch  letzterer 
Umstand  dem  elektrischen  Verfahren  eine  grofse 
Anzahl  von  vorher  unmöglichen  Anwendungen 
sichert.  Zu  den  Figuren  ist  noch  zu  bemerken, 
da/s  bei  Fig.  10  und  11  die  mit  A  bezeichneten 
Theile  aus  hartem  Stahl  an  den  übrigen  aus 
weichem  Material  bestehenden  Körper  angeschweifst 
sind.  Fig.  12  und  14  zeigt  seine  Verwendung 
beim  Wagenbau,  wo  es  namentlich  bei  der  Bycicle- 
fabrication  bereits  die  ausgedehnteste  Verwendung 
findet.  Fig.  18  stellt  ein  elektrisch  geschweifstes 
Faconeisen  dar.  Die  älteste  und  jetzt  sehr  ausge- 
breitete Verwendung  hat  das  elektrische  Schweifs- 
verfahren zur  Vereinigung  von  Draht-  und  Kabel- 
enden (Fig.  15)  gefunden,  wobei  im  letzteren  Falle 
die  Einzeldrähte  auf  eine  Länge  von  kaum  3  cm 
zusammenschmelzen  und  eine  Hanfseele  aul  die 
gleiche  Länge  verkohlt  wird.  Fig.  16  und  17  zeigt 
die  in  letzter  Zeit  staltgefundene  Anwendung  bei  der 
Fabrication  von  Geschossen.  Zu  Fig.  18,  Zu- 
sammenschweifsen  von  Röhren,,  ist  zu  bemerken, 
dafs  der  Schweifsgrat  stets  nur  nach  aufsen 
getrieben  und  durch  einen  pneumatischen  Hammer 
bequem  entfernt  wird.  Fig.  19  zeigt  die  Prüfung 
auf  Bruch.  In  Fig.  2 1  ist  ein  angeschweifsler  Säge- 
zahn und  in  Fig.  22  ein  Kettenglied  dargestellt. 
Fig.  23  zeigt  eine  Verbindung  mechanischer  Natur 
mit  Schweifsung  zwischen  zwei  verschiedenen 
Metallen,  welche,  wie  aus  Fig.  26  hervorgeht, 
stärker  ist  als  das  schwächere  Metall.  Fig.  24 
zeigt  ebenfalls  die  Verbindung  verschiedener  Me- 
talle. In  Fig.  25  ist  ein  elektrisch  erhitzter  und 
gestauchter  Metallstab  abgebildet.  Zur  Beseitigung 
des  Schweifsgrates  finden  in  Amerika  vielfach 
Schnellhämmer  mit  etwa  300  Schlägen  i.  d.  Minute 
Anwendung,  welche  ermöglichen,  die  meisten 
Scbweifsungen  in  einer  Hitze  fertig  zu  machen. 

Dafs  die  Benutzung  der  elektrischen  Strom- 
wärme  aber  nicht  allein  zum  Schweifsen  geeignet 
ist,  sondern  auch  in  einer  noch  nicht  völlig  zu 
übersehenden  Reihe  von  Fällen  sich  empfiehlt, 
wo  für  die  vorzunehmende  Umformung  von  Metall- 
stücken eine  höhere  Temperatur  erforderlich  ist, 
soll  für  einzelne  Fälle  durch  die  Fig.  27  bis  29 
illustrirt  werden.    Fig.  20  zeigt  eine  mit  der  in 


Fig.  29  abgebildeten  Maschine  hergestellte  Spirale, 
während  Fig.  27  einen  nach  Fig.  28  gewundenen 
Metallstreifen  darstellt,  dem  nur  noch  hinzuzufügen 
wäre,  dafs  auch  bei  der  Härtung  von  Stahlfedern 
die  Erhitzung  durch  den  elektrischen  Strom  sehr 
gute  Dienste  leistet  und  gegenüber  dem  alten 
Verfahren  des  Anlassens  eine  Reihe  von  Vortheilen 
bietet;  nach  einer  Angabe  im  »Electrician«  *  ist 
sie  auch  in  einer  Waffenfabrik  in  St.  Etienne  seit 
längerer  Zeit  in  Gebrauch.  Auf  die  Anwendung 
der  Elektricität  beim  Nieten  und  die  bereits  zahl- 
reichen Constructioncn  elektrischer  Nietinaschinen 
soll  hier  nicht  weiter  eingegangen  werden. 

Um  die  mannigfache  Verwendbarkeit  des 
elektrischen  Schweifsverfahrens  noch  einmal  kurz 
zusammenzufassen,  sei  folgende  Stelle  aus  dem 
Gutachten  angeführt,  welches  die  von  der 
Admiralität  der  Vereinigten  Staaten  zur  Prüfung 
des  Verfahrens  entsandte  Commission  abgab:** 
«Wir  glauben,  dafs  gegenwärtig  das  Thom- 
so  tische  Verfahren  der  elektrischen  Schweifsung 
praktisch  die  Möglichkeil  giebt,  Schmiedeisen,  Gufs, 
Messing  und  Kupfer  zu  schweifsen  und  zwar 
von  den  feinsten  in  der  Elektricitätsvertheilung 
angewandten  Drähten  an  bis  zu  Barren  von  62  mm 
Durchmesser,  sowie  Röhren  von  weit  gröfserem 
Durchmesser;  verschiedene  Metalle  und  ver- 
schiedene Querschnitte  zusammenzuschweißen, 
die  Enden  metallischer  Drahikabel  zu  vereinigen 
und  gcschweifsle  Ringe  von  kleinem  und  grofsetu 
Durchmesser  zu  bilden.  Die  Operationen,  welche 
die  Resultate  zu  erzielen  gestatteten,  wurden  auf 
verschiedenen  Maschinen  ausgeführt,  und  obwohl 
keine  von  ihnen  für  alle  Zwecke  geeignet  ist,  so 
würde  es  doch  möglich  sein,  eine  zu  construiren, 
deren  Backenspiel  es  erlaubte,  verschiedene  Arbeiten 
auszuführen.  Was  die  Festigkeit  der  dieser  Be- 
handlung unterworfenen  Stücke  anlangt,  so  hat 
sich  bei  der  Mehrzahl  der  Proben  der  Bruch 
nicht  an  der  Schweifsstellc  ergeben,  sondern  in 
einer  geringen  Entfernung  von  derselben  in  dem 
Theile  des  Metalles,  welcher  mehr  oder  weniger 
durch  die  Temperaturerhöhung  verändert  worden 
war,  eine  Thatsache,  die  sich  in  gleicher  Weise 
bei  der  gewöhnlich  angewandten  Methode  zeigte. 

.Die  elektrische  Schweifsung  macht  in  der 
Metallbearbeitung  viele  Operationen  möglich,  welche 
bisher  beim  Schmieden  für  unausführbar  galten. 
Die  einstimmige  Meinung  der  Commission  geht 
dahin,  dafs  für  die  fast  ganz  in  Eisen  oder  Stahl 
gebauten  Schiffe  und  dort,  wo  das  Metall  die 
allein  angewandte  Materie  zu  werden  strebt,  die 
elektrische  Schweifsung  nicht  allein  wünschens- 
wert ist,  sondern  auch  Ersparungen  an  Geld, 

Zeit  und  Arbeit  sichert."  .Unsere  Ueber- 

zeugung  ist,  dafs  zu  Land  und  zu  Wasser  das 
Thomsonsche    Verfahren    für    folgende  Zwecke 

*  »The  EleetriciaiM  18i»l,  Bd.  27,  pag.  6*3.  Vurgl. 
•Stahl  und  Eisen«  1889,  S.  601. 

*♦  »Journal  of  the  Franklin  Institute«,  July  1890. 
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grofse  Dienste   leisten  würde:    Es  kann  ange-  man  sie  schmiedet,  tempert  u.  s.  w.,  sowie  um 

wendet  werden,  um    zerbrochene    Stangen   zu  metallische  Kabel  zu  schweifsen.*    Auf  dieses 

schweifsen,  ohne  ihre  Länge  und  Form  zu  ändern,  Gutachten  hin  erfolgte  alsdann  die  Ausrüstung 

um  Röhren,  Winkeleisen  oder  andere  complicirte  verschiedener  Werften  mit  elektrischen  Schweifsern. 

Formen,  um  Kupfer,  Messing,  Eisen  u.  s.  w.  i       Auf  die  bereits  in  Amerika  vorhandene  Aus- 

zu  schweifsen,  um  Metalle  zu  erhitzen,   bevor  j  breitung  des  Thomsonverfahrens  und  die  Durch- 


Digitized  by  Google 


März  1892 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Nr.  6. 


26.% 


bildung,  welche  es  für  bestimmte  Aufgaben  der 
Schweifstechnik  erfuhren  hat,  näher  einzugehen, 
würde  hier  zu  weit  fähren,  jedoch  sei  auf  eine 
interessante  Abhandlung  von  C.  Perrine  hin- 
gewiesen, welche,  im  »Electrician«  vom  26.  Juni 
1891  im  Auszuge  erschienen,  aufser  der  bereits 
bestehenden  Anwendung  auch  die  Aussichten 
dieses  Verfahrens  für  die  Praxis  erörtert.  Ob- 
wohl er  sich  die  demselben  noch  anhaftenden 
Unvollkominenhcilcn  bei  der  Schweifsung  von 
höher  carbonisirten  Stählen  oder  von  Eisen  mit 
SUhl  oder  schmiedbarem  Gufs 


hehlt  und  ausdrücklich  darauf  hinweist,  dafs 
eine  Probe  auf  Zugfestigkeit  keineswegs  ein  aus- 
reichendes Kriterium  für  die  Güte  einer  Schweifs- 
verbindung sei,  so  gelangt  er  doch  zu  dem  Schlufs- 
ergebnifs,  dafs  der  elektrische  Schweifsprocefs, 
obgleich  er  praktisch  nicht  Alles  vom  Magnesium- 
barren bis  zur  Dampferwelle  zu  vereinigen  ver- 
mag, uns  doch  befähigt,  anderweitig  unmögliche 
Resultate  zu  erzielen,  und  bei  hinreichendem 
Studium  sowohl  der  Producte  als  der  Behandlung 
der  Materialien  volles  Vertrauen  seiner  Ergebnisse 
verdient. 


lieber  das  feuerfeste  Mauerwerk  der  Hochöfen  und  dessen 


Erhaltung.* 


'  >r  Hochöfen  sind  grofse  Gas-Generatoren,  in 
welchen  die  erzeugten  Gase  Eisensteine  reduciren 
und  das  so  erzeugte  Eisen  kohlen,  während  die 
hei  der  Vergasung  des  Kohlenstoffs  frei  gewordene 
Wärme  das  Hoheisen  und  die  begleitenden 
Schlackenbestandtheile  schmilzt,  welche  sich  als- 
dann vom  Roheisen  scheiden.  In  diesen  wenigen 
Worten  ist  die  Vielheit  der  Zwecke  angedeutet, 
denen  der  Hochofen  dienen  mufs.  Wir  werden 
jedoch  im  Verfolg  dieses  Vortrages  erfahren,  dafs 
neben  obigen  auch  noch  andere  chemische  Pro- 
cesse  im  Hochofen  wirken.  Ein  Hochofen  soll 
anfserdem  Tag  und  Nacht  viele  Jahre  hinter- 
einander betrieben  werden ;  es  bietet  sich  also 
keine  Gelegenheit  zu  gründlichen  Ausbesserungen 
etwaiger  Beschädigungen.  Ein  Steinbrennofen 
z.  B.  dient  dagegen*  nur  einem  Zweck  und  man 
kann  denselben  alle  paar  Tage  ganz  genau  von 
innen  betrachten  und  die  nöthigen  Ausbesserungen 
vornehmen.  Die  Einrichtungen  eines  Hochofens 
und  dessen  Erzeugungsmengen  haben  ferner  seit 
40  Jahren  immerfort  Umwälzungen  und  Steigerungen 
erfahren. 

Der  erste  Kokshochofen  in  Westfalen  ist  vor 
48  Jahren  gebaut ;  die  Gröfse  und  die  Einrichtun- 
gen der  damaligen  Hochöfen  sind  mit  denjenigen 
der  jetzigen  Hochöfen  gar  nicht  mehr  zu  ver- 
gleichen. Wenn  damals  ein  Kokshochofen  in 
WTestfalen  täglich  40  000  Pfd.  oder  20  000  kg, 
also  20  t  Roheisen,  und  in  Oberschlesien  sogar 
nur  1000  Ctr.  in  der  Woche  oder  14  300  Pfd. 
im  Tage  erzeugte,  dann  wurde  der  betreffende 
Betriebsleiter  schon  als  ein,  mit  dem  Bösen  unter 
einer  Decke  Spielender  angesehen.  Die  Hochöfen 
der  verschiedenen  deutschen  Industriebezirke  er- 
zeugen jetzt  durchschnittlich  zehnmal  mehr,  als 
vor  40  Jahren.    Die  vielen  verschiedenen  Zwecke, 

*  Vorgetragen  in  der  Generalversammlung  des 
•Vereins  deutscher  Fabriken  feuerfester  Producte«  in 
Berlin  am  21.  Februar  1892. 

VU« 


denen  der  Hochofen  dienen  mufs,  die 
chemischen  Processe,  welche  sich  in  demselben 
abspielen,  die  jahrelang  währende  und  ungeheuer 
gesteigerte  Inanspruchnahme  desselben  erklären 
zur  Genüge  die  Schwierigkeit,  welche  die  Be- 
schaffung eines  feuerfesten  Materials  für  das 
Mauerwerk  des  Hochofens  macht,  welches  allen 
Anforderungen  entspricht.  Dem  Begriff  feuerfest, 
wie  solcher  im  allgemeinen  für  die  betreffenden 
Steine  gebraucht  wird,  liegen  aufserdem  in  Bezug 
auf  den  Hochofen  ganz  verschiedene  Voraus- 
setzungen zu  Grunde.  Wird  ein  sogenanntes 
feuerfestes  Material  lediglich  der  Einwirkung  der 
Wärme  ausgesetzt,  so  ist  das  eine  ganz  andere 
Inanspruchnahme,  als  wenn  das  Material  gleich- 
zeitig zwei  verschiedenen  Einwirkungen  ausgesetzt 
wird.  Im  Hochofen  wirken  nämlich  aufser  der 
Wärme  noch  Schlacken  und  andere  feuerflüssige 
oder  gasförmige  Verbindungen  gleichzeitig  auf- 
lösend auf  das  feuerfeste  Material  ein. 

Dank  dem  unermüdlichen  Streben  der  deutschen 
Fabriken  feuerfester  Erzeugnisse  können  die  Hoch- 
ofenwerke solche  Steine  haben,  welche  jeder,  mit 
den  jetzigen  Mitteln  möglichen  Wärmewirkung 
widerstehen.  Anders  liegt  es  mit  dem  Wider- 
stande gegen  die  auflösenden  Einwirkungen,  welche 
auf  das  Mauerwerk  eines  Hochofens  stattfinden; 
es  ist  noch  kein  Material  bekannt,  welches  diesen 
Einwirkungen  mit  Erfolg  widersteht.  Quarzstein 
sowohl  als  der  beste  Ghamotlestein,  ebensowenig 
wie  der  gewöhnliche  Ziegelstein  widerstehen  der 
auflösenden  Wirkung  von  Schlacken  u.  s.  w., 
einfach  weil  die  Haupthestandtheile  aller  dieser 
Steine,  die  Kieselerde  und  Thonerde,  von  den 
Schlacken  begierig  aufgelöst  werden,  gleichgültig, 
wie  das  jeweilige  Verhältnifs  dieser  Bestandtheile 
in  den  genannten  Steinen  zu  einander  ist.  In 
etwa  aufgehalten  kann  diese  Auflösung  nur  werden, 
wenn  der  Stein  eine  grofse  Dichtigkeit,  also 
mechanische    Festigkeit,    ohne   Sprödigkeit  hat. 
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Aber  schliefstich  aufgelöst  werden  alle  sogcnunn-  | 
ten  feuerfesten  Steine,  ob  sie  dicht  oder  locker 
sind,  ebenso  sicher,  wie  sowohl  Kandis-  als  Krümel- 
zucker im  Kaffee  aufgelöst  wird. 

Dafs  ein  Material  nicht  nach  dem  gewöhn- 
lichen Begriff  feuerfest  zu  sein  braucht,  um  der 
auflösenden  Wirkung  der  Schlacken  u.  s.  w.  wider- 
stehen zu  können,  beweist  die  Anwendung  der 
KohlenstofTsteine.  Das  beste  Mitte!  zur  Erhaltung 
der  Wandungen  der  Hochöfen,  ohne  Rücksicht 
auf  das  dazu  angewendete  sogenannte  feuerfeste 
Material,  ist  die  Kühlung  der  Wandungen  mit 
Wasser.  Die  in  den  letzten  Jahren  in  Aufnahme 
gekommenen  KohlenstofTsteine,  welche  auf  süd- 
französischen Hütten  schon  seit  1876  zu  den 
Wandungen  der  Gestelle  der  Hochöfen  verwendet 
werden  und  von  dem  Vortragenden  zuerst  in  deut- 
schen Zeitschriften  beschrieben  sind,*  schienen  sich 
anfangs  für  diese  Zwecke  sehr  gut  zu  bewähren.  ; 

Von  Schlacken  werden  die  Kohlenstoffsteine  ' 
uicht  aufgelöst,  und  wenn  nur  diese  im  Gestell  j 
eines  Hochofens  vorhanden  wären,  würden  die 
Kohlenstoffsteine  dort  von  ausgezeichneter  Halt- 
barkeit sein.  Im  Gestell  befindet  sich  aber  auch 
das  Roheisen  und  zwar  steht  dasselbe  stets  auf 
dem  Boden  des  Gestells,  und  steigt  dessen  Pegel 
von  einem  Abstich  zum  andern  an  den  Seiten- 
wänden des  Untergestells  auf.  Es  wird  nun 
häufig  im  Hochofen  Eisen  erzeugt,  welches  noch 
nicht  mit  Kohlenstoff  gesättigt  ist  und  denselben 
deshalb  in  Berührung  mit  Koks,  also  auch  in  Be- 
rührung mit  den  Kohlenstoffsteinen  begierig  auf- 
nimmt. Durch  Auflösung  des  Kohlenstoffs  dieser 
Kohlenstoffsteine  aber  werden  dieselben  natürlich 
zerstört.  Daher  kommt  es,  dafs  auch  viele  der 
in  den  letzten  Jahren  aus  Kohlenstoffsteinen  her- 
gestellten Böden  von  Hochöfen,  ebenso  wie  die 
unleren  Theile  solcher  Gestelle,  in  kurzer  Zeil 
aufgelöst  worden  sind. 

Am  wenigsten  lange  haben  die  aus  Kohlen-  | 
stoffsteinen  hergestellten  Böden  der  Gestelle  ge- 
halten. Diejenigen  Theile  der  Wandungen  des 
Gestells  und  der  Rast,  welche  nicht  immerwahrend 
mit  dem  flüssigen  Eisen  in  Berührung  kommen, 
halten  sich,  wenn  sie  aus  Kohlenstoffsteinen  her- 
gestellt sind,  wie  es  scheint,  sehr  gut.  Die  Er- 
fahrungen darüber  sind  jedoch  noch  sehr  gering, 
weil  die  Zeit  der  Anwendung  der  Kohlenstoffsteine 
in  Deutschland  eine  noch  zu  kurze  ist. 

Während  nun  bei  dem  früheren  langsameren 
Betriebe  der  Hochöfen  nur  das  feuerfeste  Mauerwerk  ' 
der  Gestelle  aufgelöst  wurde,  erstreckte  sich,  bei  der 
immer  weitergehenden  Inanspruchnahme  der  Hoch- 
öfen durch  den  Betrieb  mit  Einführung  von  mehr 
und  wärmerem  Wind,  die  Auflösung  des  Mauerwerks 
erst  auf  die  Rast  und  dann  sogar,  in  den  letzten 
Jahren,  auch  auf  das  feuerfeste  Mauerwerk  der 


*  »Zeitschr.  des  Vereins  deutscher  Ingenieure«  1885, 
Bd.  XXIX,  Nr.  9,  vom  18.  Juli,  Seite  551,  erste  Spalte. 


Schächte  der  Hochöfen.  Weil  die  Wasserkühlung 
bis  jetzt  das  einzigste  Mittel  zur  Erhaltung  des 
Mauerwerks  der  Hochofen  ist.  kühlt  man  deshalb 
jetzt  nicht  nur  das  Gestell,  sondern  auch  die 
Rast  und  in  neuerer  Zeit  auch  den  Schacht  der 
Hochöfen.  Von  der  Ursache  der  bedeutenden 
Abnutzung  gewisser  Theile  des  Schachtes  eines 
Hochofens,  in  welchem  Ferromangan  erzeugt  wird, 
will  ich  hier  nicht  reden,  weil  diese  Erzeugung 
nur  eine  beschränkte  ist. 

Als  Ursachen  der  raschen  Abnutzung  des 
Mauerwerks  der  Schächte  der  Hochöfen  im  all- 
gemeinen auf  eine  Höhe  von  mehreren  Metern 
bis  auf  wenige  Millimeter  nach  aufsen  sind  zu 
besprechen : 

1.  Abreibung  durch  den  Niedergang  der  Be- 
schickung. 

2.  Einwirkung  von  Bestandteilen  der  Hochofen- 
gase, z.  B.  Cyan  oder  dessen  Salze. 

3.  Abschmelzen  durch  Kochsalz,  welches  im 
Koks  enthalten  ist. 

4.  Zersprengen  durch  Ausscheidungen  von  G 
aus  COj ,  veranlafst  durch  Eisenpartikel- 
chen, welche  aus  FeS*  innerhalb  der 
feuerfesten  Steine  gebildet  werden. 

Auf  die  Steine  des  Schachtes  eines  Hochofens 
kann  von  diesen  Ursachen  zur  Zeit  eine  allein 
wirken,  und  es  können  auch  alle  zusammen  wirken. 

Zu  1.  Bei  der  jetzigen  vervollkommneten 
Herstellung  von  feuerfesten  Steinen  hält  es  nicht 
mehr  schwer,  solche  zu  bekommen,  welche  dem 
Abrieb  der  Beschickung  beim  Niedergang  der- 
selben gut  widerstehen.  Diese  Ursache  ist  dem- 
nach nur  ausnahmsweise  für  die  Erklärung  der 
raschen  Abnutzung  des  Mauerwerks  der  Schächte 
der  Hochöfen  in  Betracht  zu  ziehen. 

Zu  2.  Dafs  in  den  Hochofengasen  viel 
Cyan  enthalten,  ist  eine  in  Deutschland  längst 
bekannte,  und  schon  in  alten  Lehrbüchern  der 
Chemie  beschriebene  Tbatsache.* 

Die  Bildung  von  Cyan  (C*N)  ist  im  Hochofen 
darum  sehr  erleichtert,  weil  im  Koks  der  Stick- 
stoff neben  dem  Kohlenstoff  in  einer  uns  zwar 
unbekannten,  aber  wahrscheinlich  doch  sehr 
innigen  Lage  vorkommt. 

Von  dem  in  den  Steinkohlen  Westfalens  vor- 
kommenden Stickstoff  bleiben  bei  deren  Entgasung 
in  Koksöfen  oder  Gasrelorten  nach  Dr.  Kaublauch 
81-86%  in  Koks:  1,5  —  2%  dieses  Stickstoffs 
geben  als  Cyan  über,  während  sich  1  —  8%  des- 
selben im  Theer  und  10—14%  desselben  im 
Ammoniak  wiederfinden.  1  cbm  Gichtgas  eines 
neueren  Hochofens  enthielt  1,79-6.6%  Cyan, 
während  die  Gase  in  der  Schmelzzone  des  Hoch- 
ofens daran  noch  reicher  waren.**    1  t  Koks  liefert 


*  Siehe  die  Chemie  von  Walchner.  Stuttgart 
Müller.  1849,  S,  515. 

**  Diese  Analysen  stammen  aus  dem  Laboratorium 
von  Glareuce  Iron  Works  iu  Middlesborough.  Analysen 
von  deutschen  Werken  liegen  nicht  vor. 
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etwa  4788  cbm  Gas;  auf  1  t  Koks  würden  also 
in  einem  Hochofen  8,48  bis  81,23  kg  Cyan  er- 
zeugt. Demnach  würde  ein  Hochofen  im  Tage 
bei  einem  Verbrauch  von  nur  100  t  Koks  848  bis 
3123  kg  Cyan  erzeugen.  Diese  ungeheuren  und 
deshalb  unwahrscheinlichen  Mengen  Cyan,  in 
Verbindungmit  Alkalien  oder  Alkali-Erden,  vielleicht 
auch  mit  flüchtigen  Metallen,  würden  genügen, 
um  die  rasche  Abnutzung  aller  Theile  des  feuer- 
festen Mauerwerks  eines  Hochofens  auch  oberhalb 
der  Schmelzzone  eines  Hochofens  zu  erklären. 
In  den  feuerfesten  Thonen,  welches  Zersetzungs, 
produete  von  feldspathartigen  Mineralien  sind- 
tinden  sich  gewöhnlich  Alkalien. 

Ob  das  Cyan  in  den  Hochofengasen  bei  den 
Temperaturen,  welche  im  Schachte  eines  Hochofens 
herrschen,  imstande  ist,  den  feuerfesten  Steinen 
Alkalien  zu  entziehen  und  so  die  Steine  zu  zer- 
setzen, wäre  durch  Versuche  festzustellen.  Dafs 
Theile  aus  Gufseisen,  welche  zu  Gasfängen  oder 
zum  Tragen  der  Gicht  verwendet  werden,  von 
Bestand theilen  der  Hochofengase  vollständig  zer- 
fressen werden,  davon  hat  sich  der  Vortragende 
wiederholt  selbst  überzeugt.  Ob  das  Cyan  in  den 
Hochofengasen  den  Materialien  der  Beschickung 
Alkalien  und  Erden  entzieht  und  als  Cyanalkali 
oder  als  flüchtiges  Cyanmetall  auf  die  feuerfesten 
Steine  zerstörend  einwirken  kann,  ist  bis  jetzt 
nicht  festgestellt.  Grofse  Mengen  Cyanalkalien 
werden  von  dem  Kühlwasser  aus  den  Wandungen 
der  Hochöfen  aufgelöst  und  auch  geschmolzene 
Cyansalze  tröpfeln  häutig  aus  den  Fugen  der 
Wandungen. 

Zu  8.  Die  Sleinkohlengebirge  enthalten  be- 
kanntlich stark  kochsalzhaltige  Quellen;  die  Gruben- 
wasser oder  die  Kohlen  und  besonders  die  Berge 
sind  deshalb  sehr  häufig  kochsalzhaltig;  es 
enthielt,  nach  Untersuchungen,  welche  im  Jahre 
1884  angestellt  sind,  eine  Ladung  Kohlen  von 
6000  kg  eines  Koksofens  davon  1,8  kg,  eine 
andere  3  kg  und  eine  sogar  22  kg.  Kochsalz 
ist  flüchtig;  es  verdampft  theilweise  bei  der  Ent- 
gasung der  Kohlen  und  kommt  in  den  Koksöfen 
ohne  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  mit  den 
heifsen  Verbrennungsproducten  der  Gase,  also 
weifsglühend,  mit  den  ebenso  heifsen  feuerfesten 
Steinen  in  Berührung  und  wird  durch  die  Kiesel- 
säure derselben  in  Natrium  und  Chlor  zersetzt. 
Das  Natrium  verbindet  sich  mit  der  Kieselerde 
und  Thonerde  der  feuerfesten  Steine  zu  einer 
leichtflüssigen  Schlacke,  welche  abtropft.  Der 
Stein  sieht  infolge  der  Chlorentwicklung  schwammig 
aus.  Eine  Analyse  solcher  Steine  ergab  einen 
Gehalt  au  Natron  von  7,17%.  Die  Steine  der 
Wandungen  solcher  Koksöfen  werden  durch  diese 
Einwirkung  vollständig  aufgelöst ;  in  den  Gasen 
der  betreffenden  Koksöfen  ist  freies  Chlor  in  grofsen 
Mengen  enthalten.  Diese  Zerstörung  der  Koksöfen 
hat  den  Erbauern  derselben  schon  viele  Verluste 
bereitet.    Bei  den  Koksöfen  mit  Gewinnung  der 


Nebenerzeugnisse,  bei  welchen  das  aus  den  Kohlen 
verdampfte  Kochsalz  in  der  Condensation  ausge- 
waschen wird,  kann  der  Salzgehalt  der  Gase  nicht 
schaden.  Jedenfalls  aber  bleibt  ein  Theil  Koch- 
salz im  Koks,  und  dieser  Theil  ist  um  so  gröfser, 
wenn  der  Koks  auch  noch  mit  den  salzhaltigen 
Grubenwassern  abgelöscht  wird. 

Nach  kürzlich  angestellten  Untersuchungen 
enthielten  die  verschiedenen  Koks,  welche  in  den 
Hochöfen  eines  Hüttenwerks  verbraucht  wurden, 
im  Durchschnitt  0,181%  in  Wasser  lösliche  Salze, 
und  zwar  0,062*6  Na*S04  und  0,119%  NaCI. 
Einem  Hochofen,  welcher  nur  100  t  Koks  im 
Tage  vergast,  werden  durch  diesen  also  62  kg 
Glaubersalz  und  119  kg  Kochsalz  zugeführt.  Das 
Kochsalz  wird  bekanntlich  zum  Glasiren  von  Tbon- 
und  Steingutgefäfsen  verwendet.  Wenn  die  feuer- 
festen Steine  der  Wandungen  der  Hochöfen  immer- 
während der  abschmelzenden  Einwirkung  so  grofser 
Mengen  Salze  ausgesetzt  sind,  also  glasirt  werden, 
dann  werden  dieselben  ebensowohl  in  wenigen 
Monaten  abgenutzt  sein,  wie  das  bei  den 
Koksöfen,   wie  oben  beschrieben,  der  Fall  war. 

Zu  4.  In  den  meisten  Lagen  der  besten 
feuerfesten  Schiefer  und Thone kommen  Schwefel- 
kiese vor;*  diese  werden  in  höheren  Temperaturen 
in  Einfachschwefeleisen  umgewandelt,  und  durch 
die  Gase  der  Hochöfen  wird  dieses  in  metallisches 
Eisen  übergeführt.  Mit  diesem  metallischen  Eisen 
bleiben  die  Gase  des  Hochofens  in  fernerer  Be- 
rührung; in  denselben  kommt  Kohlenoxyd  in 
grofsen  Mengen  vor. 

Das  Kohlenoxyd  wird  durch 
mit  metallischem  Eisen  veranlafst, 
Stoff  und  Kohlensäure  zu  zersetzen;  der  Kohlen- 
stoff lagert  sich  auf  der  Oberfläche  der  Eiseu- 
kügelchen  ab  und  bildet  eine  Schale  um  dieselben. 
Trotzdem  diese  Schale  von  Kohlenstoff  das  Eisen- 

'  kögelchen  umgiebt,  dringen  immer  wieder  neue 
Kohlenoxydgase  zu  dem  Eisen  und  scheidet  sich 
immer  von  neuem  Kohlenstoff  auf  dem  Eisen  aus. 
Die  ganz  winzigen  Eisenkügelchen  werden  so 
allmählich  von  einer  Umhüllung  von  Linsen-, 
Erbsen-  und  Haselnufsgröfse  umgeben.**  Dieser 
immer  weitergehenden  Vermehrung  der  Kohleu- 

!  stoff-Ausscbeidung  kann  nichts  widerstehen;  am 
wenigsten  aber  die  Festigkeit  der  feuerfesten  Steine 
des  Mauerwerks  der  Hochöfen.  Die  Steine  werden 
durch  die  Kohlenstoff-Ausscheidungen  zersprengt 
und  so  vollständig  zerstört.  Den  drei  zuletzt  be- 
sprochenen Ursachen  der  Zerstörung  des  Mauer- 
werks der  Schächte  der  Hochöfen  würde  dasselbe 

!  nicht  ausgesetzt  sein,  wenn  es  aus  Kohlenstoff- 

i  steinen  hergestellt  würde. 

Man  fertigt  die  Kohlenstoffsteine  jetzt  ohne 
Zusatz  von  Thon  oder  dergleichen,  in  einer  be- 

*  Der  Vortragende  zeigte  solche  Schwefelkies- 
kögelchen  aus  feuerfesten  Steinen  vor. 

**  Der  Vortragende  zeigte  auf  solche  Weise  ent- 
standen* Kohlenstoff-Ausscheidungen  vor. 


die  Berührung 
sich  in  Kohlen- 
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deutenden  Härte  und  Festigkeit,  so  dafs  sie  dem 
Abrieb  durch  den  Niedergang  der  Beschickung 
einen  bedeutenden  Widerstand  entgegensetzen 
können.*  Dieselben  würden  in  dieser  Voll- 
kommenheit also  nicht  nur  zur  Rast,  sondern 
auch  zum  Schacht  verwendet  werden  können. 

In  dieser  Nummer  von  »Stahl  und  Eisen« 
wird  ein  Vorschlag  näher  beschrieben,  welcher 
dahin  geht,  den  Schacht  eines  Hochofens  nur 
aus  20  bis  25  mm  dicken  Eisenblechen  mit 
äufserer  Wasserkühlung  herzustellen.  Nachdem 
durch  den  Vortragenden  die  Gasfänge  bei  den 
Hochöfen  in  Creuzthal,  Aplerbeck,  Itheinischen 
Stahlwerken  und  Rombach  durch  die  Eisencon- 
struetionen  unterstützt  sind,  welche  die  Gichtebene 
tragen,  und  seitdem  die  dabei  nothwendigen  Stopf- 

*  Der  Vortragende  zeigte  einen  solchen  Kohlen- 
sloffslein  vor. 


bachsen  sich  schon  seit  einigen  Jahren  vollkommen 
bewährt  haben,*  seitdem  es  also  feststeht,  dafs 
der  Schacht  eines  Hochofens  als  Unterstützung 
|  des  Gasfangs  überflüssig  ist,  sich  also  nur  selbst 
zu  tragen,  und  die  Beschickung  zusammenzu- 
halten hat,  würde  sich  sowohl  ein  Versuch,  den 
Schacht  eines  Hochofens  nur  aus  Kohlenstoffsteinen, 
als  einen  Schacht  nur  aus  immerwährend  mit 
Wasser  berieseltem  EisenbleclTfzu  machen, 
empfehlen. 

Aus  Vorstehendem  ist  zu  entnehmen,  dafs 
auch  in  der  Gonstruction  der  Hochöfen,  wie  in 
]  allen  Theilen  der  Industrie  in  Deutschland  eifrig 
auf  Verbesserungen  hingearbeitet  wird. 
Osnabrück,  im  Februar  1892. 

Fritz  W.  Lürmann,  Hütteningenieur. 


•  »Stahl  und  Eisen«  1892,  Nr.  5,  Seile  221. 


Mufs  man  HochofenscMchte  unbedingt  in  feuerfestem 

Mauerwerk  herstellen? 


Die  Betrachtung  von  Hocbofenschnitten,  wie 
solche  z.  B.  das  zweite  Januarheft  von  »Stahl 
und  Eisen«  (Isabella-Ofen  in  Nordamerika)  bringt, 
regt  unbedingt  dazu  an,  Vergleiche  zu  ziehen  ; 
zwischen  Abmessungen  alter  Ofenzustellungen  und 
den  Mauerstärken,  welche  ein  derartiger  Schacht 
nach  dem  Ausblasen  hat. 

Die  Zeiten,  in  welchen  man  meierstarkes 
Mauerwerk  mit  doppeltem  Schacht  und  Rauh- 
gemäuer schon  mit  Rücksicht  auf  die  Wärme- 
ausstrahlung für  unvermeidlich  hielt,  sind  freilich 
längst  vorüber;  immerhin  aber  giebt  es  noch 
vereinzelt  Hochofenleute,  welche  Bedenken  tragen 
gegen  die  Anwendung  einfacher  Schächte,  und  in 
Anwendung  zweifacher  Schächte  oder  doch  eines 
Schachtes  voh  bedeutender  Dicke  eine  gröbere 
Betriebssicherheit  erblicken.  Die  Praxis  widerlegt 
diese  Ansicht  und  beweist,  dafs  oft  nur  eine  dünne 
Kruste  des  Mauerwerks  durch  die  äufsere  Kühlung  l 
hält;  aber  es  will  mir  scheinen,  als  wenn  Bei-  \ 
spiele,  wie  ein  solches  in  Nr.  2  dieser  Zeitschrift 
dargestellt  ist,  eine  Lehre  enthielten,  die  noch 
einen  Schritt  weiter  gehen  heifst  und  den  Ge- 
danken nahe  legt,  das  feuerfeste  Material  bei  Her- 
stellung von  Hochofenschächten  ganz  wegzulassen 
und  statt  desselben  einen  einfachen  eisernen  Mantel 
anzuwenden,  welcher  von  aufsen  stark  berieselt  wird. 

Dafs  für  die  Stabilität  eines  Hochofenschachtes, 
bei  geeigneter  Armirung  desselben,  300  mm  und 
selbst  wesentlich  geringere  Wandstärken  genügen, 
ist  zweifellos  und  wird  in  vielen  Betrieben  durch 
die  Thatsachen  bewiesen ;  es  sind  also  gröfsere  . 
Maueistärken  nicht  der  Stabilität  (oder  der  Wider-  | 


LV.JL 

Standsfähigkeit  des  Mauerwerks  gegen  den  im 
Ofen  herrschenden  Druck)  wegen  nothwendig, 
sondern  man  wählt  dieselben  mit  Rücksicht  auf 
die  Abnutzung  und  um  auch  bei  stark  ausge- 
fressenem Schacht  den  Ofen  noch  weiter  in  Betrieb 
halten  zu  können.  Wäre  man  sicher,  dafs  bei 
Anwendung  irgend  eines  vorzüglichen  Materials 
ein  nur  300  min  stark  gemauerter  Schacht  seine 
ursprüngliche  Stärke  behielte,  dann  stünde  einer 
solchen  Zustellung  nichts  im  Wege  und  man 
hätte  den  Vorzug  eines  constanten  Ofenprofils. 

Es  erscheint  nun  sicher,  dafs  ein  kräftig  con- 
struirter  Ofenschacht  aus  Flufseisenplatten,  die 
stark  berieselt  sind,  alle  Eigenschaften  besitzen 
mufs,  um  an  Dauerhaftigkeit  jedem  feuerfesten 
gleich  zu  kommen,  meines  Erachtens  denselben 
zu  übertreffen.  Dafs  bei  jetzigem  forcirtem  Hoch- 
ofenbetrieb das  Ofenmaterial  stark  leidet,  braucht 
ebensowenig  besonders  hervorgehoben  zu  werden, 
wie  die  Thatsache,  dafs  in  manchen  Fällen  die 
Forcirung  des  Betriebes  durch  die  Widerstands- 
fähigkeit des  Zustellungsmaterials  begrenzt  ist. 
Glaubt  man  nun  für  die  unteren  Theile  des  Ofens 
bis  einschlicfslich  der  Rast  in  den  sog.  Kohlenstoff- 
steinen,  Magnesitsteinen  u.  s.  w.  ein  Mittel  gefunden 
zu  haben,  um  die  Widerstandsfähigkeit  zu  erhöhen, 
so  würde  es  als  ein  weiterer  Fortschritt  zu  be- 
zeichnen sein,  wenn  ein  Versuch  mit  eisernem 
Ofenschacht  denselben  bewährt  finden  sollte. 

Die  neueren  Ofenconstructionen,  welche  Schacht, 
Rast  und  Gestell  voneinander  unabhängig  machen, 
gestatten  ohne  jede  Schwierigkeit  Mauerwerk  bis 
dahin   anzuwenden,  wo  es  nothwendig,  ist  und 
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den  Anschlufs  des  Eisenmantels  dort  zu  bewirken, 
wo  Temperatur  u.  s.  w.  es  gestatten,  meiner  Meinung 
nach  im  Kohlensack. 

Gegen  die  Anwendung  eiserner  Ofenschächte 
wird  vermuthüch  zuerst  der  Verlust  an  Wärme 
durch  die  Kühlung  angeführt  werden;  meines 
Erachtens  ist  derselbe  keinenfalls  beträchtlich 
genug,  um  durch  andere  Vortheile  nicht  auf- 
gewogen zu  werden.  Man  kann  ferner  auf  die 
Nachtheile  der  alten  Blechmäntel  verweisen,  welche 
im  Betrieb  reifsen  und  bei  Reparaturen  das  Mauer- 
werk unzugänglich  machen ;  der  erste  Fehler 
wird  beim  Eisenmantel  ohne  Mauerweik  vermieden 
werden,  da  die  Blechmäntel  doch  nur  infolge  der 
treibenden  Kraft  des  sich  ausdehnenden  Mauer- 
werks gerissen  sind,  und  Reparaturen  sind  immer 
nur  am  Mantel  selbst,  der  zugänglich  bleibt,  nicht 
an  einem  dahinter  liegenden  gemauerten  Schacht 
auszuführen. 

Dafs  die  Flufseisenplatten  durch  die  Reibung 
der  niedergehenden  Beschickung  stark  leiden, 
bezweifle  ich,  und  ich  halte  auch  eine  Beein- 
trächtigung der  Haltbarkeit  durch  bis  zu  Roth- 
gluth  steigende  Temperatur,  welche  hinter  dem 
Mantel  herrscht,  für  ausgeschlossen,  unter  der 
Voraussetzung,  dafs  der  Ofen  gleichmäfsig  und 
vom  ersten  Betriebslage  an  stark  gekühlt  wird. 
Eine  weitere  mechanische  Beanspruchung,  als  durch 
die  bereits  erwähnte  Reibung  der  Beschickungs- 
säule, erleidet  der  Schacht  nicht,  da  der  im  Ofen 
herrschende  Druck,  sowie  die  Stöfse,  welche  der 
Mantel  beim  Hängen  und  nachträglichen  Fallen 
des  Ofens  eventuell  auszuhalten  hat,  gegenüber 
der  Widerstandsfähigkeit  der  Flufseisenplatten  gar 
nicht  in  Betracht  kommen  können. 

Ob  sich  bei  berieseltem  Eirfcnmantel  Ansätze 
bilden,  kann  nur  der  Versuch  lehren;  ich  glaube 
es  nicht.  Man  würde  also  voraussichtlich  ein 
durchaus  constantes  Profil  des  Schachtes  haben 
und  darin  wird  jeder  Hochofenmann,  welcher 
dem  Profil  grofsen  Einflufs  auf  den  Ofengang 
zuschreibt,  einen  wesentlichen  Vortheil,  keiner 
aber  einen  Nachtheil  erblicken. 

Aufser  diesem  Vorzug  sehe  ich  aber  bei  der 
Anwendung  eiserner  Schächte  weitere  Vorzüge 
in  der  einfachen  und  raschen  Montage  des  leichten 
Mantels  und  darin,  dafs  man  von  der  Qualität 
des  feuerfesten  Materials  unabhängig  wird,  welches 
im  Hochofenschacht  die  schwer  zu  vereinigenden 
Eigenschaften  grofser  mechanischer  Widerstands- 
fähigkeil und  hoher  Feuerbeständigkeit  vereinigen 
soll,  wenngleich  man  beute  meist  zu  gunsten 
gröfserer  mechanischer  Festigkeit  auf  die  höhere 
Feuerbeständigkeit  verzichtet.  Nicht  ausschlag- 
gebend, aber  immerhin  angenehm,  wird  es  ferner 
sein,  dafs  die  Beobachtung  des  eisernen  Mantels 
sehr  leicht  jedes  geringe  Steigen  der  Zonen  mit 
hoher  Temperatur  festzustellen  gestaltet. 

Was  die  Kosten  eiserner  Ofenschächte  anlangt, 
so  wurden  dieselben  hinter  der  Zustellung  mit 
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I  feuerfestem   Material    wesentlich  zurückstehen; 
I  selbstredend  schwankt  der  Kostenunterschied  je 
!  nach  Gröfse  des  Ofens  und  vor  Allem  je  nach- 
i  dem    man  bessere   oder  schlechtere  feuerfeste 
Steinqualität,    geringere    oder    gröfsere  Mauer- 
stärken bisher  anwendete  und  je  nachdem  man 
i  geringere  oder  gröfsere  Dicke  der  Flufseisenbleche 
zum  Vergleich  heranzieht.  Vergleicht  man  gutes 
feuerfestes  Material  mit  Flufseisenplatten  selbst 
von  20  mm  Stärke  (eine  Abmessung,  die  nach 
meiner  Meinung  ganz  unnöthig  kräftig  wäre),  so 
wird  das  Gewicht  des  eisernen  Schachtes  viel- 
leicht 10  %   des  gemauerten  und  der  Preis,  je 
nach  Ofengröfse  und  Mauerstärke,  elwa  die  Hälfte 


bis  zwei  Drittheile  derjenigen  Kosten  betragen, 
welche  für  einen  feuerfesten  Schacht  aufzu- 
wenden sind. 

Im  Grunde  genommen  wäre  die  Benutzung 
eiserner  Hochofenschächte  ja  nur  eine  neue  prak- 
tische Anwendung  des  alten  Satzes:  , Wasser 
ist  das  besle  feuerfeste  Material',  denn  thatsäch- 
lich  würde  beim  gekühlten  Schacht  das  berieselnde 
Wasser  der  widerstandsfähige  Theil  gegen  die 

;  hohen  Temperaturen  sein. 

Wie  die  Ausführung  eines  eisernen  Hochofen- 
schachtes sich  denken  läfst,  möge  die  obige  Ab- 
bildung andeuten;  dieselbe  ist  im  Anschlufs 
an  die  Lürmannsche  Ofenconstruclion  mit  Irei- 
liegeodem  Gestell  und  aufgehängter  Rast  gedacht. 
8  schmiedeiserne  (event.  gufseiserne)  Säulen  a 

|  tragen  einen  aus  I- Eisen  gebildeten  (event.  gtifs- 
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eisernen)  Tragkranz,  an  welchem  einerseits  die  | 
eiserne  Construction  für  die  Aufhingung  der  Rast 
befestigt  ist,  während  derselbe  gleichzeitig  in  der  | 
skizzirten  Weise  die  Unterstützung  für  den  eisernen 
Schacht  bildet,  wie  er  bei  den  bisher  ausgeführten 
Oefen  auch  den  gemauerten  Schacht  zu  tragen 
hatte.  Die  Säulen  b  dienen,  wie  üblich,  als  Fort- 
setzung der  unteren  Säulen  a  zum  Tragen  des 
Gichlplateaus ;  bei  c  sind  um  den  ganzen  Ofen 
laufende  und  am '  Schacht  selbst  oder  an  den 
Säulen  b  befestigte  Spritzrohre  angeordnet,  welche 
mit  der  Druckwasserleitung  in  Verbindung  stehen, 
und  es  kann  selbstredend  deren  Zahl  in  beliebiger 
Weise  vermehrt  werden,  wenn  mit  2  Rohren 
die  Berieselung  nicht  ausreichend  sein  sollte. 
Das  am  Mantel  herunterlaufende  Wasser  wird 
in  der  Rinne  d  gesammelt  und  abgeleitet. 

Die  Schachtconstruction  kann  jedem  Gasfang  , 
angepafst  werden ;  in  der  Skizze  ist  der  Fülltrichter  ; 
eines  Parryschen  Gichtverschlusses  und  hierbei  die 
Ausführung  des  obersten  Schachttheiles  e  in  Flufs-  j 
eisen  und  an  dem  Gichtplateau  hängend  angenom-  j 
men.  Diese  Anordnung,  welche  sich  in  der  Praxis  i 
bewährt  hat,  bietet  aufserdem  den  Vortheil,  dar«  der  1 
oberste  Theil  «  sich  frei  in  dem  Schacht,  welcher  ; 
an  seinem  oberen  Ende  durch  einen  kräftigen  ! 
Winkelring  abgeschlossen  ist,  bewegen,  dafs  somit  | 


jeder  Theil  dem  ausdehnenden  Einflufs  der  Wirme 
folgen  kann.  Die  Abdichtung  dieser,  einer  Stopf- 
büchse ähnlichen,  Anschlufsstelle  wird  nach  vor- 
liegenden Erfahrungen  unschwer  zu  erreichen  sein. 

Ob  man  den  flufseisernen  Mantel,  wie  in  der 
Skizze  angenommen,  zweckmäTsig  im  ganzen  ver- 
nietet, oder  ob  man  vorziehen  würde,  nur  z.  B. 
3  Plattenringe  zu  einem  Theil  zu  vereinigen  und 
diese  Thcile  dann  mittels  Winkelringen  miteinander 
zu  verbinden  (welche  Construction  bedingen  würde, 
dafs  jeder  solche  Theil  für  sich  berieselt  und  in 
gleicher  Weise  auch  das  Kühlwasser  eines  jeden 
für  sich  abgeleitet  wird),  sind  untergeordnete 
Fragen.  In  gleicher  Weise  ist  es  ohne  Einflufs 
auf  das  Wesen  der  Sache,  ob  man  das  feuer- 
feste Mauerwerk  nur  bis  zum  Kohlensack  (wie 
in  der  Skizze)  oder  weiter  hinaufführt;  der  An- 
schlufs  von  Mauerwerk  an  Eisenmantel  macht 
sich  im  Kohlensack  am  leichtesten ,  ist  aber  bei 
entsprechender  Anordnung  des  Traggerüstes  auch 
an  jeder  andern  Stelle  durchzuführen. 

Der  Zweck  dieser  Zeilen  ist  nur,  den  Ge- 
danken anzuregen,  dafs  es  möglich  erscheint,  das 
feuerfeste  Mauerwerk  der  Hochofenschächte  durch 
Flufseisen  zu  ersetzen  und  dadurch  manchen 
Vortheil  zu  erzielen. 

Kurt  Sorge. 


Ueber  die  chemische  Stellung  der  Thonerde  in  Hochofen- 
schlacken. 


Von  Dr.  Kosmann -Berlin. 


Der  den  laufenden  Jahrgang  von  »Stahl  und 
Eisen«  eröffnende  Artikel  von  B.  Platz  gilt 
thatsächlich  der  Erörterung  über  das  bereits 
vielfach  behandelte  Thema,  welche  Stellung  der 
Thonerde  in  Silicatschlacken  in  ihren  chemischen 
Beziehungen  zu  den  basischen  und  sauren  Be- 
standtheilen  derselben  für  die  Zwecke  des  Hoch- 
ofenbetriebes anzuweisen  sei.  Die  in  dieser  Arbeit 
lediglich  aus  der  praktischen  Erfahrung  ab- 
geleiteten und  für  den  Standpunkt  der  betriebs- 
mäfsigen  Handhabung  entwickelten  Ansichten  ver- 
aulafslen  mich  zu  den  nachstehenden  Bemerkungen, 
welche  vom  wissenschaftlichen  Standpunkte  aus 
und  auf  mineralchemischer  Grundlage  zu  einer 
Klärung  unserer  Ansichten  über  die  im  Schmelz- 
flusse sich  geltend  machenden  Verwandtschaften 
der  erdigen  Basen  und  Säuren  beitragen  dürften. 

Ehe  ich  in  diese  Erörterung  eintrete,  dürfte 
es  von  Interesse  sein  darauf  hinzuweisen ,  wie 
dieses  Thema  einer  zukömmlichen  Berechnung 
der  Zusammensetzung  der  Hochofenschlacken  und 
des  erforderlichen  Zuschlags  wiederkehrend  seine 


(Nachdruck  mrboteiii 
IG«*  v  11.  Jboi  1870.1 


Behandlung  erfahren  hat,  zuletzt  im  vorigen  Jahre 
durch  einen  Aufsatz  von  J.  A.  Rossi,  New  York, 
im  »Iron  Age«,*  welcher  in  einer  gleichfalls  von 
den  slöctiiometrischcn  Verhältnifszahlen  und  dem 
Sauerstoff verhältnifs  der  Silicirungsstufe  absehen- 
den und  lediglich  auf  das  praktische  Bedürfnifs 
der  Erzeugung  einer  flüssigen  Schlacke  und  einer 
bestimmten  Roheisensorte  abzielenden  Weise  An- 
leitung zur  Berechnung  der  Schlacken  giebt. 
Dem  zu  befolgenden  Verfahren  werden  aus  einer 
Berechnung  von  70  Schlackenanalysen  6  Schlacken- 
typen von  bekannter  Silicirung  zu  Grunde  ge- 
legt, als: 

Kaliul    Triiiliat  Iwt<ltUl«iL  S«^aisiltat  OrthttUicti  Mitliük. 

RjSüO*  RsSuüt  KSiOj  R.SbOr  KtSiOi  H*SiO* 
mit  dem  procentualcn  Verhältnifs  von  SiOj  zu  CaO  : 

SiO»  68,19  61,65  51.72  41.66  34.88  26.30 
CaO  81.81    38,35    48,28      58^4     05.12  73.70 

Um  die  gewählte  Zusammensetzung  der 
Schlacke  zu  erhalten,  werden  die  sämmtlichen 

•  »Iron«  1891,  Bd.  38,  S.  49. 
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(im  Erz,  Zuschlagsstein,  in  der  Kokeasche  ent- 
haltenen) Basen  auf  das  äquivalente  Molecular- 
gewicht  von  Kalkerde  reducirt  (wozu  eine  Tabelle 
gegeben  ist)  und  deren  Mengen  in  den  äqui- 
valenten Gewichtsmengen  von  Kalkerde  ausgedrückt 
und  in  Rechnung  gestellt.  Beispielsweise  werden 
2  AI  =  3  CaO  oder  1  Pfd.  AI  =  1,631  Pfd.  CaO 
gerechnet.  Somit  wird  aus  dem  Erz,  dem  Zu- 
schlagsstein und  der  Koksasche  die  Menge  der 
schlackengebcndcn  Bestandteile  und  demgemäfs 
unter  Anhalte»  an  die  gewühlte  Silicirungsstufe 
der  Schlacke  die  Menge  des  erforderlichen  Zu- 
schlags berechnet.  Zufälligerweise  bietet  das  von 
Rossi  gewählte  Beispiel  einer  Orthosilicatschlacke 
eine  mit  dem  von  Platz  berechneten  ganz  ana- 
loge Zusammensetzung,  wie  zu  ersehen: 

Platx  Rn»*i 

SiO:  ....     3*.4  89,7t       NR.  Der  von  Rossi  j?e- 

AUOt.  .  .  .      9,6  9,03  wählte  Kalkstein  enthält 

CaO....     47,2  30,57  30  %  CaO  und  19  %  MgO. 

MgO  ....      2,4  20,38 

MisU  .  .           2.4  0,31 

100.0  100,00 

Berechnet  man  in  der  2.  Analyse  alle  Basen 
auf  Kalkerde,  so  erhält  man  39,71  SiO,  + 
74,06  CaO  oder,  auf  100  reducirt,  SiO,  34,9, 
CaO  65,1,  wie  in  den  obigen  Typen  unter  Nr.  5 
angegeben. 

Das  Charakteristische  der  Rossi  sehen  be- 
rechnungsweise liegt,  im  Vergleich  zu  derjenigen 
von  Platz,  nicht  darin,  dafs  die  Thonerde  als 
Sesquioxyd  den  Basen  eingereiht  wird,  sondern 
dafs  von  vornherein  die  Silicirungsstufe  der  zu 
erzeugenden  Sehlacke  heslimmt  und  demgemäfs 
der  Gehalt  an  Thonerde  in  den  Rahmen  der 
erforderlichen  Zuschlagsmengen  eingepafsl  wird ; 
Platz  dagegen,  die  Thouerde  als  Säure  betrachtend, 
entnimmt  das  Mengenverhällnifs  zwischen  Thon- 
erde und  Kieselsäure  einem  Erfahrungscoefficienten 
und  läfst  unter  Ermittlung  der  erforderlichen 
Menge  an  Zuschlagskalkstein  die  Silicirungsstufe 
der  Schlacke  das  Resultat  der  Berechnung  sein. 

Mit  der  Rolle  der  Thonerde  in  Silicalschlacken 
haben  sich  zuletzt,  d.  h.  in  den  Jahren  1884 
his  1886,  Vogt,»  Sinne,  Henrich  und  Elbers** 
beschäftigt.  Die  letzteren  drei  als  Hüttcnleule 
der  Praxis  kommen  Fämmtlich  zu  dem  Schlüsse, 
dafs  die  Thonerde  in  den  Hochofenschlacken  die 
Neigung  und  Wiikung  gleich  einer  Säure  habe. 
Schon  damals  habe  ich  diesen  a.  a.  O.  kund- 
gegebenen Ansichten  meine  Bemerkungen  an- 
gefügt,*** auf  welche  ich  nachstehend  theilweisc 
zurückkommen  werde. 

Elbcrs  (a.  a.  O.)  bemerkt,  dafs,  wenn  Thon- 
erde in  ein  Gemenge  oder  eine  Charge  als  die 

»  Studien  overslagger.  Stockholm  1884.  -  ►Oeslr. 
ZeiUchr.«  1886,  S.  461. 

**  Vergl.  Kosmann  -  Kerpely ,    Berichte  Ober  die 
Fortschritte  in  der  Eisenhflttentechnik,  1884 ''85  S.  HR, 
1886  S.  170  und  308,  1887  S.  113. 
'•*  Ibid.  1888,  S.  125. 


Metasilicat-Aluminat  von  der  Formel, 


Base  eines  Silicats  eintritt ,  sie  stets  auf  erdige 
oder  metallische  Basen  in  den  ersten  Stadien 
der  Wiedervereinigung  sauer,  d.  h.  frittend  und 
sinternd  einwirkt,  so  dafs  auf  einer  gewissen 
Schmelzstufe  alle  thonerdehaltigcn  Schlacken  als 
Silicataluminatschlacken  angesehen  werden  können, 
welche  in  flüssigerem  Zustande  zu  Thonerde- 
?ilicalen  sich  umsetzen-,  zu  ihnen  gehören  alle 
Schlacken ,  welche  mit  Thonerde  als  eine  der 
Rasen  Mono(Ortho)silicale  sind ;  z.  B. 

SiOi   37,50  MulecularverhäHnifs 

AliOi   8,58  24  RO,     2  RiO.,      15  SiO* 

CaO  2N.00  verbunden  zu 

MgO  .  .  .  .  •   20.00  /20  RO  15  SiO» 

94,08  l  4  RO    2  AbOa 

Henrich  (a.  a.  O.)  giebt  an,  dafs  solche 
thonerdehaltige  Schlacken  (beim  Kupferschm  clzen) 
als  lcichtschmelzig  sieh  herausgestellt  haben, 
welche  in  ihrer  Zusammensetzung  einem  Bi-  d.  h. 

,8  FeO  9  SiO, 
'4  CaO  2  Al,03 
gleich  kamen,  in  der  theoretischen  Zusammen- 
setzung von : 

SiO*   35.0 

AUO,   13,2 

FeO   37.8 

CaO  .  .   14^5 

100,0, 

welche  mithin  —  dürfen  wir  sagen  —  mit  der 
Thonerde  als  Basis  gerechnet,  die  Zusammen- 
setzung des  Orthosilicals  besitzen. 

G.  C.  Stone  endlich  giebt  an  (a.  a.  O.),  dafs 
die  bei  dem  Hochofenbetriebe  von  Franklinitrück- 
ständen  auf  Spiegeleisen  fallende  normale  Schlacke 
ein  Orthosilicat  sei,  sofern  AlsOg  als  Base  vor- 
handen sei;  deren  Zusammensetzung  war: 

SiO,   34,5 

AhO»   9,5 

MnO   12,5 

FeO   2,5 

CaO   32.0 

MgO  .  .  ._LJ  9$ 

100,0; 

jede  Vermehrung  der  SiOj  wie  der  AI»Oj  lasse 
j  die  Schlacke  sauer  erscheinen  und  mehr  Mangan 
j  aufnehmen,  und  werde  hierin  Al»03  mehr  ge- 
!  fürchtet  als  SiO» ;  wie  aus  einer  andern  Schlacke 
zu  entnehmen ,  habe  ein  hoher  Thonerdegehalt 
dieselbe  ungünstige  Wirkung  wie  ein  Ueberschufs 
an  Kieselsäure,  indem  anstatt  Spiegeleisen  hitziger 
gehendes  graues  Roheisen  resultirt. 

Wie  aus  den  vorstehenden  Beispielen  zu  er- 
sehen,  besteht   die   Zulässigkeit,    die  Thonerde 
zuverlässig  als  Base  den  Schlackenbildern  einzu- 
reihen, nur  für  Orthosilicatschlacken.    Für  jede 
höhere  Silicirungsstufe  ist  die  Wirkung  der  Thon- 
erde nicht  mit  Sicherheit  im  voraus  festzustellen 
I  und  deren  für  eine  richtige  Schlackenbildung  er- 
|  forderliche  Menge  zu  berechnen.  Dieses  unsichere 
Verhalten  der  Thonerdc  entspricht  und  entspringt 
|  zweifellos  ihren  chemischen  Eigenschaften;  der 
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Mangel  an  Kennlnifs  aber  dieses  Verhaltens  und  I 
seiner  Wirkungsweise  liegl  auf  seilen  der  Forschung  I 
und  der  bisheran  geltenden  Lehrrneinungen. 

Wie  nämlich  Hunt  in   seiner  »Systematic 
Mineralogy«*  mit  Recht  hervorhebt,   sind  wir 
bisher    —   zumeist    unter    der   Autorität    von  j 
G.  Kammeisberg  —  zu  sehr  gewohnt  worden, 
den  Unterschied  zwischen  Monoxyden  und  Sesqui- 
oxyden  als  basischen  Oxyden  zu  betonen,  anstatt 
in  ihnen  einfach  Verbindungen  von  Elementen  ■ 
verschiedener  Wertigkeit  zu  sehen;  „es  ist  daher 
nicht  sowohl  der  sesquioxydische  oder  dreiwerthige 
Charakter  der  Thonerde,  welcher  in  den  Silicaten  ! 
wie  in  anderen  Verbindungen  ihr  Verhalten  be-  ! 
stimmt ,  sondern  ihre  besondere  Stellung  inner-  ' 
halb  der  positiven  und  negativen  dreiwerthigen  i 
Oxyde,  welche  sie  einerseits  als  Säure  auf  cin- 
und  zweiwerthige  positive  oder  basische  Oxyde, 
andererseits  als  Base  auf  die  kräftigeren  negativen 
Oxyde  wirken  läfst/     Zur  Thonerde  gesellen 
sich  als    vicariirendc  Basen   die  dreiwerthigen 
Oxyde  des  Eisens,  Mangans  und  Chroms,  während 
andere   dreiwerthige  basische  Oxyde,   wie  das 
Yttrium,  Lanthan,  Cer  und  Didym  niemals  die 
Thonerde  ersetzen,   sondern  immer  an  Stelle 
zweiwerthiger  Oxyde  erscheinen. 

Wenn  wir  nun  ferner  sehen,  wie  Thonerde 
in  den  natürlichen  Mineralen  sicli  mit  1,  2  und 
3  Mol.  Kieselsaure,  mit  1,  l1/»  und  3  Mol. 
Schwefelsäure,  mit  der  fünfwerthigen  Phosphor- 
säure,  sowie  mit  den  einwertbigen  Halogenen 
verbindet,  so  wirft  sich  uns  die  Frage  auf: 
Weshalb  soll  ein  drei  wer thiges  basisches  Oxyd  in 
derselben  Weise,  wie  z.  ß.  die  Phosphorsäure  sich 
mit  1,  2,  3  und  4  Mol.  Base  verbindet,  nicht 
auch  imstande  sein,  in  den  Schlacken  1,  2  oder 
•'>'  Mol.  Kieselsäure  zu  sät  (igen  ? 

Worauf  beruht  denn  die  Fähigkeit  der  Phos- 
phorsäure, ein-,  zwei-,  drei-  oder  vierbasische 
Salze  zu  bilden?  Unsere  Lehrbücher  sagen  ein- 
fach :  Die  Phosphorsäure  liefert  drei  verschiedene 
Säuren,  die  Meta-,  Para-  oder  Pyro-  und  die 
Orthophosphorsäure.  Eine  Erklärung  dieser  Er- 
scheinung wird  nirgends  gegeben,  man  findet 
sich  einfach  mit  der  Thatsache  ab.  Dafs  die 
Phosphorsäure  auch  ein  vierbasisches  Kalksalz 
bildet,  darüber  hat  erst  der  Thomasprocefs  unser 
Wissen  bereichert.  Ich  darf  mir  zuschreiben, 
zuerst  darauf  hingewiesen  zu  haben,  dafs  diese 
verschiedenen  Zustände  der  Phosphorsäure  aus 
der  zunehmenden  Hydratisation ,  bezw.  den  ver- 
schiedenen Hydralisationsstufen  der  Säure  hervor- 
gehen und  durch  die  Wärmetönungen  bedingt 
werden ,  welche  mit  diesen  Hydratisalionsstufen 
Hand  in  Hand  gehen.  Der  Analogie  wegen  mit 
der  Hydratisation  der  Thonerde  sei  hier  Folgendes 
ausgeführt: 

 . — -  ,  j 

*  Thom.  Sterry  Hunt ,  »Svstematic  Mineralogy«  I 
u.  s.  w.,  New  York  1891,  8.  141. 


Indem  das  Anhydrid  der  Phosphorsäure,  P*05, 
sich  der  Reihe  nach  mit  1  bis  4  Mol.  HäO  ver- 
bindet, entstehen  die  Säuren : 

PjO»  +    HiO  =  i'iOt  ■  (OH)2  Metaphosphursäure 
PjOr  4-  2  H»0  =  VtOt  ■  (OH)«  Pyrophosphorsäure 
PiO»  +  3  H»0  =  PiO*   (OH)*  Orthophosphorsäure 
PiO»  -f  4  H»0  =  P»0  •  (OH)«  Telraphosphorsaur.- 

Durch  die  Abspaltung  eines  Mol.  O  von  dem 
Anhydrid  P*Os,  welche  sich  infolge  der  Verbindung 
mit  1  Mol.  HjO  vollzieht,  entsteht  ein  zwei- 
werthiger Rest,  (POj)»,  welcher  zu  seiner  Sättigung 
nur  1  Mol.  einer  zweiwerthigen  Base  aufzunehmen 
vermag,  indem  an  Stelle  der  2  Atome  H  des 
Hydroxyds  das  entsprechende  basische  Element 
tritt ;  die  Metaphosphorsäure  ist  daher  zweibasisch. 
Ganz  analog  enthält  die  Pyrophosphorsäure  einen 
vierwerthigen  Rest  —  P,03,  die  Orthophosphor- 
säure einen  sechswerthigen  Rest  —  (PO)»  und 
die  Tetraphosphorsäure  einen  achtwertbigen  Rest 
—  PjO.  Mit  dem  jedesmaligen  Eintritt  eines 
Mol.  HsO  in  die  Verbindung  PsOs  ist  eine  Wärme- 
entwicklung verbunden ,  welche  sich  demgemäfs 
für  den  Eintritt  von  1,  2,  3  Wassermolecüleu 
summiren  mufs  derart ,  dafs  in  der  Tclraphos- 
phorsuure  die  gröfste  Wärmemenge  ausgetreten 
ist.  Hiermit  in  Uebereinstimmung  stellt  jede 
Hydratisation8Stufc  einen  dichteren  Zustand  dar 
als  die  nächst  vorhergehende  —  denn  ein  Aus- 
tritt von  Wanne  ist  nur  unter  gleichzeitiger 
Zusammonziehung  und  Verdichtung  des  wärme- 
abgebenden Körpers  denkbar  — ,  und  somit  ist 
die  höchste  Hydralisalionsstufe  —  hier  die  Tetra- 
phosphorsäure —  die  Verbindung  der  gröfsten 
Dichte  und  der  niedrigsten  Wärmetönung,  die 
niedrigste  oder  Anfangshydratisationsstufe  —  die 
Metaphosphorsäure  —  diejenige  der  geringsten 
Dichte  und  höchsten  Wärmetönung. 

Der  Einflufs  dieser  Abstufung  der  Wärme- 
tönungen tritt  so  recht  bei  dem  Verlaufe  des 
Thomasprocesses  hervor.  In  seiner  Erklärung 
über  den  Verlauf  des  Thomasprocesses  bezeichnet 
G.  Hilgenstock*  als  empfehlenswerth ,  für  die 
Entphosphorungsperiode,  in  welcher  die  Bildung 
des  Calciumtetraphosphats  zustande  kommt,  ein 
Kühlen  der  Charge  vorzunehmen;  nachdem  die 
Oxydation  und  Abscheidung  des  Phosphors  sich 
als  dreibasisches  Ferrophosphat  bei  höherer  Tem- 
peratur vollzogen  hat,  wird  dieses  Triphosphat 
in  das  basischere  Tetraphosphat  des  Calciums 
übergeführt,  welches  wegen  der  gröfseren  Dichte 
und  geringeren  Wärmetönutig  durch  das  metal- 
lische Eisen  nicht  mehr  reducirt  werden  kann, 
während  das  Tricalciumphosphat  durch  metallisches 
Eisen  eine  solche  Reduction  erleidet. 

Das  hier  an  den  Modificationen  der  Phosphor- 
säure bezüglich  der  Basicität  und  der  Wärme- 
lönungen  Abgeleitete  läfst  sich  in  analoger  Weise 
auf  die  Thonerde  anwenden.  Wir  kennen  drei 
Hydrate  der  Thonerde,  welche  sich  aus  dem 

♦  »Statil  und  Kisen«  188«,  S  *25. 
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Anhydrid  AJjOs  durch  den  nacheinander  erfolgen- 
den Eintritt  von  1  bis  8  Mol.  H»0  ableiten: 

AUO*  +    HiO  «  AUO*  •  (OH),  Diaspor 
AI1O3  +  2  H*0  =  AltO    (OH)*  Bauxit 
AUOj  +  3  H»0  =  Als      (OH)«  Hydrargillit. 

In  diesen  Hydraten  ist  die  Atomgruppe  (AIO)t 
ein  zweiwertiger  Best,  AlsO  ein  vierwerthiger 
Rest,  Alj  ein  sechswerthiger  Rest  und  stellen 
dieselben  demnach  bezw.  eine  zweiwertige, 
vierwerthige  und  sechswerthige  Thonerde  dar, 
die  man  demnach  auch  als  Meta-,  Pyro-  und 
Orthoaluminiumoxyd  bezeichnen  könnte.  Dem- 
gemäfs  isl  es  auch  gerechtfertigt,  wenn  wir,  auf 
die  wasserfreien  Zustände  der  Hydrate,  nämlich 
(AIO)sO,  AUO.Oi,  Ali.03  zurückgehend,  an- 
nehmen, dafs  dieselben  entsprechend  ihrer  Wertig- 
keit und  den  Mol.  freien,  d.  h.  reactionsfäigen 
Sauerstoffs  sich  mit  1,  2  und  3  Mol.  Kieselsäure 
verbinden  können. 


Es  ist  deshalb  hinsichtlich  der  metallurgischen 
Vorginge  eine  höchst  unvollkommene  Anschauung, 
dafs  das  Sültigungs  verhält  nifs  zwischen  Thonerde 
und  Kieselsäure  seine  Erfüllung  finden  solle  nur  in 
den  Typen  des  Metasilicals  AlaSisOB  =  Al»(SiOaXi, 
und  des  Orthosilicats  AI4SisOii  =  Al4(Si04)a, 
und  es  bedarf  hier  der  Ergänzung  um  so  mehr, 
als  in  dem  Mineralreich  selber  uns  die  Formen 
sich  darbieten,  welche  eine  umfassendere  Gesetz- 
mäfsigkeit  erkennen  lassen;  wir  dürfen  sogar 
sagen,  dafs  die  Zahl  der  anscheinend  von  der 
Norm  abweichenden  und  bisher  als  basische  be- 
zeichneten Minerale  mindestens  ebenso  grofs  ist 
als  diejenige  der  als  normal  zu  betrachtenden. 

Unter  den  einfachen  Thonerdesilicaten  läfst 
sich  die  Abstufung  der  gleichen  Silicirung  von 
Thonerden  verschiedener  Wertigkeit  fast  voll- 
ständig nachweisen  wie  folgt: 


Für  das  Metasilical: 

«echswerthig:  — 

vierwerlliig:.  Kaulin 

zweiwerthig:  Andahisit 

Für  das  Orlhosilicat: 

sechswerthig:  Xenolith     2  AUO3 

vierwertbig:  Sillimanit    2  AUOi 

zweiwerthig:  —         2  AIiOj 

und  in  den  zusammengesetzten  Thonerdesilicaten  findet  sich : 

Fflr  das  Orthosilirat : 

sechswerlhig :  Granat     3  CaO.  AltOi  •  3  Sit),  =  Cai  AU  (SiO.)* 

zweiwerthig :  Gehleuil    3  CO.  AUO,  •  2  SiOj  =  Ca»  (AlO)i  (SiOi)j 


AUO.  ■  8  SiO. 
AYAh  ■  2  SiO,  +  2aq 
AUOi  •  Sit), 


3  SiOä 
2  SiO, 
SiO> 


=  Alt  (SiOa). 

=  AUO  •  (SiOt  ■  (OHUU 
=  AUO»  •  SiO* 

-  AU  (SiO,)» 
=  AUO  •  SiO« 
=  (AUOjU  S1O4 


Für  das  Vorhandensein  dieser  Modifikationen  des 
Thonerdeanhydrids  mangelt  es  zwar  zur  Zeit  noch 
an  Beweisen,  sowohl  in  Beziehung  auf  künstliche 
synthetische  Darstellung  als  wie  auf  natürliches 
Vorkommen;  wir  dürfen  uns  aber  berechtigt  er- 
achten, deren  Vorhandensein  vorauszusetzen,  ein- 
mal auf  Grund  der  oben  bezeichneten  natürlichen 
Hydralminerale,  dann  aber  in  Hinsicht  auf  die 
zahlreichen  einfachen  und  zusammengesetzten 
Silicate,  deren  Sättigungsstufe  nicht  anders  als 
durch  eine  Atomgruppirung  innerhalb  der  Thon- 
erdemolecüle  zu  erklären.  Es  darf  darauf  hin- 
gewiesen werden,  dafs  bereits  Prof.  Dr.  P.  Groth 
in  seiner  »Tabellarischen  Uebersicht  der  Mineralien  « 
eine  derartige  Atomgruppirung  behufs  Deutung 
der  Constitution  einer  Anzahl  sogen,  basischer 
Thonerdemineralieu  (Sulfate,  Phosphate,  Silicate 
u.  s.  w.,  und  von  Mineralien  anderer  sesqui- 
oxydischer  Basen)  eingeführt  hat  unter  der  An- 
nahme der  zwei-  und  vierwertigen  Symbole  (AlO)» 


mehrwertigen  Oxydationsproducte  schon  früher 
an  vorliegender  Stelle  nachgewiesen  habe.* 

Wenn  nun  oben  gezeigt  worden  ist,  dafs  die 
Verbindung  grüfster  Wertigkeit  diejenige  der 
niedrigsten  Wärmetönung  ist,  so  bedarf  dieselbe 
behufs  ihrer  Einschmelzung  der  gröfsten  Zufuhr 
von  Wärme  und  wird  vorbehaltlich  ihrer  sonstigen 
Zusammensetzung  den  höchsten  Schmelzpunkt 
besitzen ;  umgekehrt  wird  die  Verbindung  der 
geringeren  Wertigkeit  und  der  höheren  Wärme- 
tönung den  niedriger  gelegenen  Schmelzpunkt 
besitzen,  d.  h.  für  den  gleichen  Hitzegrad  leichter 
wie  jene  schmelzbar  sein.  Aus  diesen  Gründen 
schmilzt  z.  B.  eine  getemperte  und  krystallinisch 
gewordene  Schlacke,  welcher  also  der  gröfsle  Tbeil 
der  Wörme  entzogen  worden  ist ,  schwerer  ein 
als  eine  schnell  und  glasig  erstarrte  Schlacke; 
noch  Kföfser  ist  der  Unterschied  des  Wärme- 
bedarfs zum  Einschmelzen  der  rohen  Schlacken- 
hildner  von  bestimmtem  Möller  gegen  denjenigen 


und  AI  (AIO).    Man  wird  ersehen,  dafs  dieselben     zum  Wiedereinschmelzen  der  hieraus  gebildeten 


identisch  sind  mit  den  von  mir  abgeleiteten 
Gruppirungen  A1*0,  .  O  und  AljO.Oi,  nur  mit 
dein  Unterschiede,  dafs  ich  denselben  eine  auf 
den  Vorgängen  der  Hydratisation  begründete  Ab- 
leitung verlieben  habe.  Von  dem  sechswerthigen 
Thonerdeanhydrid  ausgehend ,  so  entstehen  die 
Modifikationen  geringerer  Valenz  durch  eine  mit 
wachsender  Temperatur  sich  vollziehende  Poly- 
merisation, wie  ich  dies  bezüglich  der  drei-  und 
VI.« 


erstarrten  Schlacke. 

Es  isl  daher  ersichtlich,  dafs  beim  Einschmelzen 
eines  thonerdehaltigen  Schlackenflusses  in  dem- 
selben ,  ohne  Wechsel  der  Zusammensetzung, 
mit  zunehmender  Temperatur  die  Thonerde  das 
Bestreben  empfängt,  allmählich  aus  dem  Zustande 
niederer   Wärmetönung    in    denjenigen  höherer 

*  »Stahl  uud  Eisen«  IX,  5*6. 
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Wärmetönung  überzugehen  und,  indem  ihre 
Werthigkeit  infolge  der  vorstehend  bezeichneten 
Polymerisirung  sich  ändert ,  eine  gröfsere ,  der 
zunehmenden  Wärnietönung  entsprechende  che- 
mische Energie  und  ReactionsfÜhigkeit  anzunehmen. 
Dieselbe  äufsert  sich  darin,  dafs  die  Base  ihren 
sesquioxydischen  Charakter  aufgiebt  und  ein  ge- 
ringeres Sättigungsvermögen  für  Kieselsäure  ge- 
winnt ,  aus  sich  selbst  aher  die  Eigenschaft  der 
Acidität  mehr  hervortreten  läfsl.    Indem  also  hei 

1-1         m  ,  Thonerde 

höherer    Iemperatur    der    Quotient  ir. 

Kieselsäure 

wächst  und  die  Verbindung  des  Thom  rdesilicats, 
nach  bisheriger  Anschauung,  eine  mehr  basische 
wird,  nimmt  sie  in  der  That  eine  gröfsere  Acidität 
an.  Man  darf  sogar  schliefsen,  dafs  in  höherer 
Temperatur  die  vierwerthige  Thonerde  Al*0  .  O« 
bei  ihrer  der  Kieselsäure  isomorphen  Constitution 
diejenige  Verbindung  ist,  welche  eine  der  Säure 
gleichkommende  Wirkung  ausübt  und  die  zur 
Bildung  der  Aluminate  HAI,0.0:;  und  RaAlsO .  Ot* 
geeignete  ist. 

Aufser  der  Wirkung,  welche  durch  den  Hinzu- 
tritt von  Thonerde  zu  einem  Silicat  inonnxydischer 
Basen  in  der  Herabzichung  des  Schmelzpunkts 
ausgeübt  wird  —  weil  die  chemische  Vereinigung 
von  schweren  Metallen  oder  deren  Oxyden  immer 
mit  einer  Wärmeverbinduiig  verknüpft  ist  — ,  so 
dafs  durch  die  Vereinigung  von  Monoxyden  und 
Thonerde  die  Schmelze  eine  leichtflüssigere  wird, 
wird  im  Verlaufe  der  Einschnielzung  bis  zur 
völligen  Verflüssigung  einer  thonerdchaltigcn  Silical- 
schlacke  eine  Aenderung  in  dem  Sältigungsver- 
hältnifs  zwischen  Thonerde  und  Kieselsäure  sich 
vollziehen ,  welche  in  dem  einen  oder  andern 
Sinne  auf  die  Verschlackuugder  Monoxydeeinwirkt. 
Denn  es  kommt  vollständig  auf  dasselbe  hinaus, 
ob  wir  annehmen,  dafs  die  Thonerde  vermöge  ihrer 
in  höherer  Temjxratur  sich  iiufwnden  Acidität 
die  Bildung  von  Alurninaten  bewirkt,  oder  oh  da- 
durch, dafs  die  Thonerde  weniger  Kieselsaure  :u 
ihrer  Sättigung  gebraucht ,  ein  Theil  der  letzteren 
in  dem  Schmelzgemisch  frei  wird  und  dieser  nun 
die  Verschlackung  einer  größeren  Menge  von 
RO-Basen  vornimmt.  Ob  das  eine  oder  das  andere 
geschieht,  ist  für  die  Herausbildung  der  Schlacke 
von  gleicher  Wirkung;  aber  das  steht  fest,  dafs 
in  höherer  Temperatur  sich  eine  gröfsere  Acidität, 
d.  h.  für  die  vorhandene  Men>:e  von  RO-Basen 
ein  ungünstigeres  Sauerstoffverhältnifs  in  den  der 
Sättigung  beflissenen  negativen  Bestandteilen 
entwickelt ,  welches  der  Schmelzer  zu  berück- 
sichtigen hat.  Jedes  Mehr  von  Thonerde  wirkt 
dann  als  ein  Ueberschufs  der  sauren  Bestand- 
teile und  giebt  der  Masse  die  Tendenz,  hitziger 

•  Die  Constitution  der  Minerale  der  octaedrischen 
Spinellgruppe  läfst  sich  sachgemäße  auch  nicht  anders 

deuten  als  durch  die-  Formel  ^fa()Jo«)  isomorph  mit 
AssOi  und  Sb»Oa. 


zu  werden  und  aus  dem  Zustande  des  Mono- 
oder  Orthosilicats  in  denjenigen  des  Bi-  oder 
Metasilicals  überzugehen. 

Die  vorstehenden  Ausführungen  erhallen  ihre 
Bestätigung  theils  in  dem  Verhalten  der  natür- 
lichen Silicate,  theils  in  den  von  Platz  gegebenen 
Beispielen  selbst.  Bereits  oben  wurden  die  Minerale 
|  Granat  und  Gehlenit  einander  gegenüber  gestellt. 
I  Der  Granat,  als  das  Mineral  der  sechswerthigen 
Thonerde  und  der  niederen  Wärmvlönung ,  be- 
sitzt das  spec.  Gew.  —  3,5  bis  4,2  und  nach 
Hunt*  das  Aequivalentvolumen**  =  5  bis  5,5; 
er  ist  ziemlich  leicht  schmelzbar  und  erfähit 
durch  Schmelzen  eine  Auflockerung,  infolge  deren 
das  spec.  Gew.  =  2,95  wird;***  erst  nach  dem 
Schmelzen  wird  er  durch  Säuren  zersetzbar  unter 
Abscheidung  gallertartiger  Kieselsäure. 

Der  Gehlenit,  das  Mineral  der  zweiwerthigen 
Thonerde  und  der  höheren  Wärmetönung,  be- 
sitzt das  spec.  Gew.  =  :l  und  das  Aequivalent- 
volumen  =  ö,G ;  er  ist  von  dem  Löthrohr  in 
Splittern  schmelzbar.     Dieses  Mineral  hat  also 
vermöge  seiner  Constitution  die  Auflockerung  er- 
hallen ,  welche  der  Granat  infolge  Schmelzung 
empfängt ;  Gehlenit  ist  daher  chemisch  reactions- 
fähiger,  wie  dies  die  Verbindungen  höherer  Wärme- 
J  tönung  stets  gegenüber  den   Isomeren  niederer 
;  Wärmetönung  sind,  und  wird,  ohne  der  Glühung 
!  zu  bedürfen,  durch  Säuren  zu  einer  Gallerte  zersetzt. 

Die  Auflockerung  der  Substanz  im  Gehlenit,  wie 
!  sie  sich  durch  das  gröfsere  Aequivalcntvolumen  be- 
j  kündet,  ist  um  so  bemerkens werther,  als  derselbe 
;  einen  höheren  Gehalt  an  Kalkerde  und  geringeren 
I  Gehalt  an  Kieselsäure  besitzt,  denn  der  Granat. 
Wir  dürfen  in  dieser  Veränderung  und  Abweichung 
vollständig  die  Ueberführung  der  sechswerthigen 
Thonerde  in  die  zweiwerthige  erkennen. 

Hat  man  daher  die  Zusammensetzung  einer 
j  Orthosilicatschlacke  von  Kalk-  und  Thonerde  zu 
;  berechnen,  so  durf  dieselbe  für  den  Schmelzflufs, 
I  um  die  richtige  Sättigung  in  der  dem  zu  er- 
zeugenden Roheisen  zukömmlichcn  Temperatur  zu 
erreichen,  nicht  dem  Zustande  des  Granats,  sondern 
!  mufs  demjenigen   des  Gehlenits  gleichkommen, 
l  Dies  wird  durch  eines  der  von  Platz  gewählten 
:  Beispiele  in  der  überraschendsten  Weise  bestätigt. 
Von  den  auf  S.  5,  r.  Spalte,  unter  2.  für 
die  Verschmelzung  von  Luxemburger  Minetie  ge- 
gebenen Schlackenbeispielen  entspricht  die  nach 
dem  Silicirungsgrad  berechnete  Zusammensetzung 
(I)  derjenigen  eines  Granats,  die  nach  dem  von 
Platz  angegebenen  Verfahren  berechnete  (II)  der- 
jenigen eines  Gehlenits,  wie  aus  den  nebenge* 
setzten,  dem  »Handbuch  der  Mineralchemie*  von 

*  »Systematic  Mioeralogy«,  S.  288. 

**  Ein  auf  den  .Sauerstoff  =  ^  =  8  reducirles 

Molecularvolumen. 

**•  Vergl.  F.  Mohr,  'Geschichte  der  Erde«,  Bonn 
1866,  S.  248. 
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C.  Rainmelsberg  entnommenen  Analysen*  her- 
vorgehen dürfte: 

I            Granat  ..  (jehlunit 

(von  Kimito)  (nn<  Ii  Damour) 

Sit),  .  .  .    4M        41,21  28,2  31,60 

AL(h   .  .    27,8        24,08  10,0  10,80 

FeO  ...     —            «,32  5.97<Fe«Oj) 

«SiO  .  .  .    28.5        24.76  51.1  3S.ll 

MgO  .  .  .     2.0          0.92  1.4  2,53 

MnO  ...     0,4  0.3  1.53  ILO 


100.0 


97,29       100,0  5W.54 


Aus  den  vorsiehenden  Erörterungen  dürfte 
hervorgehen,  auf  welchen  chemisch-physikalischen 
Ursachen  die  eigentümliche  Wirkungsweise  der 
Thonerde  in  Silicalschlackeu  als  eine  Veränderung 

•  A.  a.  ü.,  II.  Auf!  ,  Leipzig  1875,  S.  475  u.  604. 


]  der  Sätligungsfähigkcit  während  der  Verschmelzung 
|  beruht.    Das  Endergebnifs  für  die  in  Erscheinung 
tretende  Wirkung  ist  in  der  That,  dafs  Thonerde 
!  in  nicht  geringem  Mafse  als  Säure  die  Kieselsäure  zu 
j  vertreten  imstande  und  daher  für  die  Stabilität  des 
i  Sättigungsverhältuisses  und  des  Flüssigkeitsgrades 
ein  Ueberschufs  an  Thonerde  zu  vermeiden  ist. 
'  In  einer  richtig  zusammengesetzten  Orthosilicat- 
;  schlacke  soll  die  procentuale  Menge  von  SiOa  +  Al2Oj 
um  wenige  Proeenlc  der  Menge  der  RO- Basen 
nachstehen,  die  gröfsere  Hälfte  soll  den  letzteren 
zufallen;  die  .Menge  von  Ala0.t  und  RO-  Basen 
soll  das  Verhältnifs  2  :  5  nicht  überschreiten,  die 
Menge  von  Al,Oj  und  SiOs  soll  innerhalb  des 
Verhältnisses  2  :  3  bleiben. 


Zur  «lirecten  Eisenerzeugung. 

Von  Professor  Josef  v.  Ehrenwerth. 

(Schlüte) 


vorbot  sn.\ 


B.  Vemurhe  au  Ooton  Magnetlc  Mine, 
?(.  Y.,  Amerika. 

Die  hier  für  die  Briketts  verwendeten  Erze 

wurden  aus  30  %    magnetischen  Erzen  durch 

Conoentration  mit  etwa  64  %  Eisengehalt  erhalten. 

Nachstehend  zwei  Analysen  derselben: 

I  II  SaoewtulT 

Fe   64,44  %  65,00  %  24.5  % 

SiOv   6,25  ,  —  .  — 

AhOi   0,01  .  —  .  — 

MgO   0,48  ,  ■ —  ,  — 

S   0,88  ,  1.136  , 

P   0,063  .  0,064  . 

Mn  nicht  best. .  .  wenig  „  —  .  — 

Der  Schwefelgchalt  war  zufolge  unvollkommener 
Rüstung  hüber  als  gewöhnlich  (0,5  %  und  dar- 
unter). Für  die  Chargen  9  und  10  verwendete  man 
zur  Briketterzeugung  Mineralkohle  mit  4,26  % 
Asche  und  0,643  %  S,  für  die  anderen  Chargen 
aber  Koks  mit  9,5  bis  10  %  Asche  und  0,59 
bis  0,85  %  Schwefel. 

Zum  Anmachen  der  Ziegelmasse  verwendete 
mau  Kalkmilch ,  wodurch  die  Ziegel  ungefähr 
1  %  der  Erzmenge  an  Kalk  erhielten. 

Die  Briketts  wogen  pr.  Stück  an  25  kg. 

Der  Vorgang  bei  dei  Briketterzeugung  war 
bei  Durchführung  der  Chargen  dem  in  Savona 
beobachteten  ähnlich.  Im  allgemeinen  scheint 
es  jedoch,  dafs  man  das  Reductionsmalerial  der 
Ziegel  in  höherem  Mafse  als  zu  Savona  durch 
Vermittlung  des  vorhandenen  Metallbades  aus- 
nützte ,  nämlich  durch  üeberführung  in  dieses, 
welches  wieder  reducirend  auf  das  Schlackenbad 
wirkte.  Man  chargirte  da  die  ganze  Menge  Roh- 
eisen und  Abfälle  auf  einmal  und  schritt  erst, 
wenn  diese  zu  schmelzen  begannen,  zum  Char- 
giren der  Briketts. 


Konnte  nicht  die  ganze  Menge  Briketts  auf 
einmal  eingetragen  werden ,  so  liefs  mau  zuerst 
den  Einsatz  niederschmelzen  und  theilweise  reu- 
giren  und  schritt  danu  erst  zu  weiteren  Zusätzen. 
Bei  den  letzteren  Chargen  trat  die  Reaction  rasch 
und  lebhaft  auf. 

Zum  Weichmachen  benutzte  man,  wo  überhaupt 
Erze,  solche  von  Mokta  mit  an  56  %  Gehalt. 

Betreffs  Verlauf  der  Charge  und  Schlacken- 
beschaffenheit  bezw.  Aendcrung  dieser  machte 
man  hier  ähnliche  Bemerkungen  wie  zu  Savona. 

Zur  Zeit  der  Versuche  trat  grimmige  Kälte 
ein,  so  dafs  die  Briketts  froren  und  erst  wieder 
aufgethaut  werden  mufslen,  um  sie  weiter  trock- 
nen zu  können.  Sie  zerfielen  häufig  am  Bade 
und  deckten  dessen  Oberfläche,  wodurch  die 
Wärmung  beeinträchtigt  wurde.  Nur  von  Charge  7 
an  war  es  diesbezüglich  besser  bestellt.  Der 
für  die  Versuche  verwendete  Martinofen  —  ge- 
wöhnlicher Conslruclion  und  ebenfalls  sauer  zu- 
gestellt —  war  lange  Zeil  kalt  gestanden  und  so  be- 
sonders lür  die  ersten  Chargen  nicht  entsprechend 
heifs.  .Man  hatte  daher  besonders  bei  den  3  ersten 
Chargen,  deren  Resultate  hier  nicht  aufgenommen 
sind,  hohen  Abhrand,  also  schlechtes  Ausbringen. 

Mit  d»  in  Martinbetriebe  gut  vertraute  Arbeiter 
waren  gar  nicht  zur  Hand,  und  überdies  die 
Zahl  der  Arbeiter  zu  gering,  um  die  Chargen  sofort 
nacheinander  durchführen  zu  können,  was  das 
Beste  gewesen  wäre.  So  wurde  nur  bei  Tag 
gearbeitet  und  von  den  Chargen  4,  5,  6  täglich 
nur  eine  gemacht. 

Für  die  ersten  Chargen  verwendete  man  einen 
alten,  noch  eisenhaltigen  Boden.  Vor  der  4.  wurde 
derselbe  durch  einen  neuen  ersetzt.  Desgleichen 
wurde  vor  der  Charge  7  wieder  der  Boden  neu 
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'  gemacht  und  stand  der  Ofen  vor  derselben  5  Tage 
aufser  Betrieb.  Auch  wurde  der  Betrieb  nach 
Charge  7  wieder  unterbrochen,  und  die  weiteren 
Probechargen  folgten  erst  nach  nahe  2  Wochen. 

Fast  bei  jeder  Charge,  so  insbesondere  bei 
6,  7,  9,  10,  welche  sonst  heifs  und  gut  ver- 
liefen, wurde  der  Boden  bezw.  der  zur  Beparatur 
verwendete  Sand  theil  weise  losgelöst  und  ver- 
mehrte die  Schlackenmenge,  damit  gleichzeitig 
die  Durchwärmung  hindernd  und  die  Charge 
verzögernd.  Diese  Verzögerung  schätzt  Mr.  J.  B. 
Nau  bei  Charge  10  auf  ungefähr  P/t  bis  2  Std. 

Diese  verschiedenen  Ausfälle  beeinträchtigten 
selbstverständlich  die  Besultate  und  veranlassten 
|  unter  Anderm  eine  strengflüssigere,  zähere  Schlacke, 
welche  mehr  Eisen   im  metallischen  Zustande 
mechanisch  eingeschlossen  enthielt. 

Trotz  alledem  sind  die  Versuche  von  Interesse 
und  Werth,  und  deren  Besultate  beweisend  und 
für  weitere  Versuche  bezw.  betriebsmäfsige  Ein- 
führung unter  Verhältnissen  ermunternd. 

Das  Metall  wurde  in  anbetracbt  seines  hohen 
Schwefelgehalts  keinen  Proben  unterworfen,  da 
jeder  Vergleich  unmöglich  war. 

Wie  schon  bemerkt,  war  dieser  hohe  Gehalt 
an  S  übrigens  die  Folge  unvollkommener  Böstung. 
Um  ihn  zum  Theil  abzuscheiden  bezw.  seinem 
üblen  Einflüsse  entgegenzuwirken,  gab  man  bei 
den  Chargen  6,  7  höhere  Mauganziisätze,  die 
man  bei  7  zum  grofsen  Theil  zu  Beginn  der 
Charge  eintrug  und  so  nicht  zu  entsprechender 
Wirkung  brachte. 

Angeblich  aus  ähnlichen  Gründen,  zum  Tbeil 
aber  auch  um  die  Schlacke  flüssiger  zu  machen, 
gab  man  bei  einigen  Chargen  Nr.  9  und  10,  auch 
Flufsspalh  als  Zuschlag  in  die  Charge. 

Die  Hauptresultale  sowohl  der  Versuche  zu 
Savona  als  jener  zu  Croton  Magnctic  Mine  sind 
der  Uebersichtlichkeit  halber  in  den  vorstehenden 
Tabellen  zusammengestellt. 

Qualität  des  Producles. 

Ueber. die  Qualität  des  Producles  geben  zum 
Theil  die  obigen  Analysen  bezw.  Verarbeitungs- 
proben Einblick.  Da  wir  überdies  wissen,  dafs 
direct  erzeugtes  Metall  unter  sonst  gleichen  Um- 
ständen mindestens  gleiche  Qualität  erwies,  ist 
es  von  Interesse  zu  sehen,  inwiefern  der  Procefs 
selbst  die  Zusammensetzung  des  Producles  be* 
einflussen  kann. 

Alle  Versuche  zeigen,  dafs  die  Darstellung 
weichen  Metalles  nicht  nur  keinem  Anstände 
begegnet,  sondern  eher  begünstigt  ist.  Die  Char- 
gen zu  Croton  Mine  enthielten  trotz  der  verhfiltnifs- 
mäfsig  ungünstigen  Temperaturverhältnisse  doch 
nur  zwischen  0,15  (Nr.  2)  und  0,31  (Nr.  10) 
und  meist  bei  0.20  bis  0,25  %  Kohlenstoff. 

Wichtig  und,  erwünschterweise,^  nicht  sehr 
überraschend  ist  der  von  Ing.  C.  Helson  erbrachte 
Nachweis,  dufs  der  S- Gehalt  mindestens  der 
Beduclionskohle  der  Briketts  zum  grofsen  Theil 
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abgeschieden  werden  müsse;  denn  Charge  Nr.  2 
enthielt  im  Metall  an  Schwefel: 
8630.0,10 

— iötT" "  =6---ik* 

während  die  Reductionskoks  enthielten: 
807  .  1,23 


18,80 
0,85 


=  22,12  Fl.  Gold  =  44,24 


100 


9.80  kg 


und  somit,  wenn  die  eisenhaltigen  Materialien 
selbst  gar  keinen  Schwele!  ins  Metall  gebracht 
hätten,  '/3  des  Schwcfelgehalls  der  Koks  entfernt 
worden  wäre. 

Längeres  Liegen  an  feuchter  Luft  und  sehr 
langsame  Trocknung  der  Ziegel  würden  die  Ab- 
Scheidung  nur  begünstigen,  indem  sie  der  Uober- 
führung  in  Eisensulfat  zuträglich  wären,  das 
schon  bei  niederer  Temperatur  (etwa  #00°),  seine 
SO;1  enlläfst. 

Dafs  übrigens  die  Anwendung  basischer  oder 
neutraler  Zustellung,  welche  für  den  Procefs  über- 
haupt die  richtige  ist,  der  Qualität,  insbesondere 
hinsichtlich  Phosphorgehalt,  nur  günstig  wäre, 
bedarf  angesichts  bekannter  Thatsachen  keiner 
weiteren  Begründung. 

Oekonomische  Verhältnisse. 

Obgleich  zu  wenige  Versuche  unter  ganz  gleichen 
Verhältnissen  durchgeführt  wurden,  um  mit  Sicher- 
heit eine  genaue  Geslehungskostenrechnung  auf- 
stellen zu  können,  läfst  sich  doch  auch  aus  den 
vorliegenden  Resultaten  ein  theil weiser  Einblick 
in  die  Kostenverhällnisse  des  direct  dargestellten 
Metalls  und  somit  auch  des  durch  gemischten 
Betrieb  erhaltenen  gewinnen. 

Hr.  Ing.  Hei son  giebl  die  Kosten  der  Zer- 
kleinerung und  Brikettfabrication  von  1000  kg 
Erzen  von  Elba  mit  4,50  Frcs.  =  1,80  Fl.  Gold 
an,  für  Elbaner  Erze  zu  18  Frcs.  =  7,20  Fl.  Gold, 
Kokskohle  zu  20  Frcs.  =  8,00  Fl.  Gold,  und 
Kalkmilch  zu  1  Frcs.  =  0,40  Fl.  Gold,  stellen  sich 
demnach  die  Kosten  der  Briketts  pr.  Tonne  Erz 
wie  folgt : 

Erze  1000  kg  ä  7,20  Fl.  Gold  7,20  Fl.  Gold 

Zerklciner.  u.  Brikettirung  m.  Maschinen    1,80  . 
«ejnilverte  Kokskohle,  2C0      ä  8,00  Fl.  2.08 
Kalkmilch,  50  kg  Koks  0,40  Fl.   .  .  .    0,20  . 

Zusammen  .  .  11,28  Fl.  Gold 
Bei  G0  %  Halt  entfallen  somit  auf  1000  kg 
Eisen  in  den  Briketts : 
11.28 


0,60 


=  18,80  Fl.  Gold  =  37,60.-* 


Selbst  60  %  Eisengehalt  angenommen,  geben 
die  Versuche  zu  Savona  bis  95  %  Ausbringen,  was 
bei  saurer  Zustellung  nicht  wahrscheinlich  ist, 
und  zum  Theil  in  Annahme  zu  geringen  Aus- 
bringens aus  den  Metallmaterialien  begründet 
sein  mag. 

Wir  werden  aber  kaum  weit  fehlgehen,  wenn 
wir  das  Ausbringen  bei  richtiger  Arbeil  mit  85  % 
annehmen.  Dann  kommt  die  Tonne  ausgebrachten 
Eisens  in  den  Briketts  auf: 


während  1050  Abfälle,  ungefähr  entsprechend 
einer  Tonne  daraus  erzeugten  Eisens,  zu  86,00  Fl. 
sich  auf  37,80  Fl.  oder  75,60  M  stellen. 

Es  kommt  sonach  bei  solchen  Preisverbält- 
nissen  die  Tonne  direct  erzeugtes  Metall,  abge- 
sehen von  sonstigen  Mehrkosten,  um  ungefähr 
l  15,68  Fl.  Gold  oder  31,36  -M  billiger  als  aus 
Abfällen  erzeugtes  Metall. 

Die  Arbeit  mit  Briketts  erfordert  indefs  in 
mancher  Richtung  Mehrkosten,  so  insbesondere 
zufolge  höheren  Brennstoffaufwands,  relativ  län- 
gerer Chargendauer  bezw.  geringerer  Erzeugung, 
und  höherer  Löhne  und  Reparaturkoslen- 

Wenn  auch  die  anderen  Differenzen  durch 
modificirte  Construction,  entsprechende  Materialien 
u.  s.  w.  mehr  oder  weniger  ausgeglichen  werden 
können ,  so  ist  doch  der  höhere  Wärmeaufwand 
infolge  Reduction,  welcher  effectiv  nahe  P/4  mal 
so  grofs  ist,  als  der  effeclive  Wärmeaufwand  bei 
Erzeugung  gewöhnlichen  Martinmetalls,  unver- 
meidlich zu  ersetzen. 

Aus  verschiedenen  Gründen  ist  indefs  für  den 
Zweck  eine  höhere  Wärmeausnutzung  als  beim 
gewöhnlichen  Martinbelrieb  anzunehmen,  vor  Allein 
wegen  der  gröfseren  Differenz  der  Temperaturen 
von  Flamme  und  Material  in  der  verhällnifsmäfsig 
geringen  Temperatur,  bei  welcher  die  Reduction 
vollendet  wird. 

Nimmt  man  den  Brennstoffaufwand  für  aus 
Briketts  erzeugtes  Eisen  bei  reichen  Erzen  21/»mal 
so  grofs  an ,  wie  für  aus  Abfällen  erzeugtes, 
womit  man  bei  derzeitigen  Einrichtungen  der 
Wirklichkeit  ziemlich  nahe  sein  dürfte,  und  nimmt 
man  den  Brennstoffaufwand  beim  gewöhnlichen 
Procefs,  wie  zu  Savona,  mit  800  kg  pr.  Tonne 
an,  und  die  Tonne  Brennstoff  zu  22  Frcs.  = 
8,h0  Fl.  Gold,  so  ergeben  sich  die  Mehrauslagen 
für  direct  erzeugtes  Eisen  mit  450  .  8,80  =  3,96 
oder  rund  4,00  Fl.  =  8,00  >M ,  wonach  sieh 
die  Differenz  zu  gunsten  des  direct  erhaltenen 
Eisens,  andere  Mehrkosten  unberücksichtigt  ge- 
lassen, mit  ungefähr  11,70  Fl.  Gold  =  23,40  *# 
herausstellen  würde. 

Auch  die  anderen  Kosten  höher  gerechnet, 
bleibt  zweifellos  noch  ein  nicht  unbedeutender 
Vortheil  zu  gunsten  der  Arbeit  mit  Briketts. 
Dafs  dieser  Vorlhei)  durch  Anwendung  neutraler 
oder  basischer  Zustellung  nur  erhöht  werden 
könnte,  sieht  aufser  Zweifel. 

Natürlich  überträgt  sich  dieser  Gewinn  nur 
im  Veihältnifs  der  Erzeugung  auf  das  unter  Mit- 
verwendung von  Roheisen  und  Abfällen  erzeugte 
Metall.  Für  steirische  Verhältnisse  mit  50  proeen- 
tigen  Erzen  stellte  sieh  derselbe  schätzungsweise 
auf  ungefähr  12  Fl.  —  24  M  pr.  Tonne  direct 
erhaltenes  Metall. 

Leoben  im  Deccmhcr  1891. 
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Die  Verwendung  von  Flu  (weisen  zu  Bauzwecken. 

Von  Friede  Kinizlö  in  Kolbe  Erde  bei  Aachen.* 


In  der  neuesten  Fachliteratur  sind  verschieden- 
artige Aufsätze  erschienen,  die  sowohl  durch  ihren 
Inhalt  als  wegen  der  Bedeutung  ihrer  Verfasser 
lebhaftes  Aufsehen  erregt  haben;  sie  verfolglen 
Jen  Zweck,  die  Frage  der  Verwendung  von  Flufs- 
eisen  zum  Hochbau  aller  Art,  insbesondere  zum 
Brückenbau,  sowohl  selbst  zu  erörtern  als  auch 
die  Erörterung  durch  Andere  anzuregen. 

Die  bedeutendsten  dieser  Kundgebungen  sind: 

1.  ein  Aufsatz  des  Oberingenieurs  Prof.  R. 
Krohn  in  »Stahl  und  Eisen«  18l»1  ,  S.  804. 
Hr.  Krohn  ist  Leiter  der  Brückcnbauanslalt  der 
Gutehoffnungshülte  in  Slerkrade; 

2.  ein  Aufsatz  des  österreichischen  Brücken- 
malerialcomites,  veröfTentlicht  in  der  »Zeitschrift 
des  österreichischen  Archileklen-  und  Ingenieur- 
vereins« 1891,  S.  63  u.  f.**  Dieses  Comite  war 
vom  österreichischen  Architekten-  und  Ingenieur- 
verein  eingesetzt  zur  Prüfung  der  genannten  Krage  ; 

3.  ein  Aufsalz  des  Königl.  Heg. -Bau-  und 
Belriebsinspectors  Mehrtens  in  der  Zeilschrift 
»Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  9,  S.  707  u.  f. 
Unter  der  Leitung  dieses  Herrn  entstanden  in 
den  letzten  Jahren  die  bedeutenden  Brfickenbaulen 
der  Königl.  Eisonbahndircclion  Bromberg,  und 
/war  die  Weichselbrücke  bei  Dirschan  <7Hfi  m 
Länge),  die  Nogatbrückc  bei  Marienburg  und  die 
Wal Igrabonbrücke  der  Strecke  Dirschan  •  Marien- 
burg. Unter  seiner  Leitung  ist  ebenfalls  die  längste 
Eisenbahnbrücke  Deutschlands,  die  Weiehselbrücke 
bei  Fordon-Culmsee  (1325  m  lann)  im  Bau  be- 
griffen, auf  die  ich  noch  später  zurückzukommen 
haben  werde. 

In  vielen  wesentlichen  und  grundsätzlichen 
Punkten  kommen  zum  Schlüte  ihrer  Erörterung 
alle  drei  Verfasser  zu  vollkommen  übereinstim- 
menden Resultaten;  die  wesentlichsten  derselben 
sind: 

1.  Gutes,  weiches  Flufseiseu  ist  durchweg 
im  rohen  und  bearbeiteten  Zustande  gutem 
Schweifseisen ,  wie  der  Brückenbau  es  zu  ver- 
arbeiten gewohnt  ist,  überlegen,  verdient  also 
vor  ihm  den  Vorzug. 

2.  Weiches  Flufseisen  verträgt  besser  als 
hartes  jede  Art  der  Bearbeitung  in  der  Werk- 
stfitte  und  jede  Art  der  Beanspruchung  im  Bau- 
werke, ist  ihm  also  zum  Hochbau  vorzuziehen. 
Die  natürlichen  Grenzen  des  in  Deutschland  zur 
Verfügung  stehenden  weichen  Flufseisens  müssen 


*  Vorgetragen  im  Aachener  Bezirksverein  des 
»V.  d.  1.«  und  abgedruckt  aus  der  Zeitschrift  des 
»Vereins  deutscher  Ingenieure«,  Bd.  XXXVI,  S.  *1  ff. 

*•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  899. 


als  zwischen  37  und  45  kgi'qmm  liegend  an- 
genommen werden. 

Neben  diesen  zwei  grundlegenden  Fragen  be- 
antworten alle  drei  Gutachten  übereinstimmend 
noch  viele  andere  wesentliche  Fragen,  die  nament- 
lich auf  die  Art  der  Bearbeitung  der  Materialien 
in  der  Werkställe  Bezug  haben.  Es  möge  daraus 
Nachfolgendes  hervorgehoben  werden : 

1.  Weiches  Flufseisen  verträgt  dieselbe  Be- 
handlung in  der  Werkstatt  wie  Schweifseisen  und 
darf  wie  dieses  angearbeilet  werden.  Je  härteres 
Flufseisen  genommen  wird,  desto  gröfser  niufs 
die  Sorgfalt  bei  der  Auarbeitung  sein. 

2.  Beim  Bohren  erfährt  allgemein  das  Material 
eine  kleine  Zunahme  der  Festigkeil,  beim  Lochen 
oder  Stanzen  eine  geringe  Abnahme.  Beider 
Einflui's  vei  schwindet ,  wenn  die  Löcher  in  ge- 
nügender Weise  aufgerieben  werden. 

3.  Bearbeitung  im  blauwarmen  Zustande  ist 
wie  für  Schweifseisen  so  für  jede  Art  von  Flufs- 
eisen schädlich;  jede  Bearbeitung  hat  entweder 
in  ganz  warmem  oder  in  ganz  kaltem  Zustande 
zu  geschehen. 

Auch  über  die  Art  der  vorzunehmenden  Prüfung 
und  Abnahme  der  Materialien  herrscht  in  allen 
wesentlichen  Punkten  Ucbereinstimmung ;  nach 
eingehendem  Studium  der  drei  Gutachten  und 
nach  Gegenüberstellung  aller  einzelnen  aufgeführten 
Thalsachen  und  Erwägungen  kommt  man  zu  dem 
Schlüsse,  dafs  bezüglich  der  Frage:  Wie  soll 
das  Flufseisen  beschaffen  sein,  um  ver- 
wendbar zum  Hochbau  zu  erscheinen?  alle 
drei  Guiachten  nahezu  vollkommen  übereinstimmen. 
Eine  Meinungsverschiedenheit  herrscht  hier  nur 
in  untergeordneten  Einzelheiten  und  Ziffern,  welche 
die  grundsätzlichen  Fragen  nicht  besonders  be- 
einflussen. 

Anders  wird  die  Sache,  nachdem  sich  die 
Verfasser  auf  den  Boden  der  Herstellungsart  der 
verschiedenen  auf  dem  Eisenmarkt  erscheinenden 
Flufseisensorten  begeben  und  sich  die  Frage  vor- 
gelegt haben:  nach  welchem  Verfahren  mufs 
Flufseisen  hergestellt  sein,  um  verwend- 
bar für  den  Hochbau  zu  erscheinen? 

Viele  sind  der  Meinung  —  und  eine  gewisse 
Berechtigung  wird  man  dieser  Meinung  nicht 
absprechen  können  — ,  dafs  es  im  Grunde  ge- 
nommen dem  Constructeur  einerlei  sein  kann, 
nach  welchem  Verfahren  ein  Flufseisen  erzeugt 
ist,  wenn  nur  die  gewissenhafte  Prüfung  ergiebt, 
dafs  es  diejenigen  Eigenschaften  besitzt,  die  er 
ihm  vorgeschrieben  halte.  Sie  meinen,  der  Con- 
structeur sei  nicht  in  der  Lage,  so  eingehend 
jeden  Fabricationszweig  kennen  zu  können ,  um 
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beurtbeilen  zu  wollen,  was  jeder  dieser  Zweige 
in  seiner  letzten  Vollendung  zu  leisten  vermag. 
Die  Art  und  Weise  zu  arbeiten,  bei  so  verschie- 
denen voneinander  unabhängigen  Leuten  und 
Werken,  sei  zu  verschieden.  Noch  viel  weniger 
könne  er  in  der  Lage  sein,  auf  Schritt  und  Tritt 
denjenigen  Fortschritten  zu  folgen,  die  in  jedem 
Fabricationszweige  sich  überstürzen ;  es  sei  die 
Gefahr  grofs,  bei  solchem  Vorgehen  für  wirklich 
vorhandene  Auswüchse  ganze  Gewerbszweige  zu 
Ireffeu ,  da,  wo  nur  einzelne  getroffen  werden 
sollten. 

f 

Wenn  auch ,  wie  gesagt ,  eine  gewisse  Be- 
rechtigung diesen  grundsätzlichen  Bedenken  nicht 
abgesprochen  werden  kann,  so  dürfte  doch  diese 
Berechtigung  nur  cum  grano  salis  zu  verstehen 
sein  und  mit  Unterscheidung.  Ein  Recht,  sich  ! 
über  die  Herstellungsart  derjenigen  Materialien 
zu  unterrichten,  die  er  verwenden  will,  kann 
man  keinem  Abnehmer  absprechen.  Erheben 
sich  gegen  die  eine  oder  andere  der  in  Frage 
kommenden  Herstellungsarten  theoretische  Be- 
denken von  solcher  Wichtigkeit,  dafs  sie  unter 
Umständen  grofse  Gefahren  für  die  Zuverlässigkeit 
der  Erzeugnisse  herbeiführen  können ,  so  wird 
aus  diesem  Recht  geradezu  eine  Pflicht,  dann 
aber  auch  eine  ernste  Pflicht,  die  darin  besteht, 
festzustellen,  in  erster  Linie:  ob  Theorie  und 
Praxis  sich  decken,  und  dann  in  zweiter  Linie: 
ob  die  vorhandenen  thatsächlich  gefundenen  Ver- 
hältnisse von  der  Fabricationsweise  an  und  für 
sich  unzertrennlich  sind ,  oder  ob  sie  abhängig 
sind  von  den  Personen ,  denen  die  Fabrication 
unterstellt  ist. 

Die  drei  angezogenen  Schriften  verhalten  sich 
diesem  Recht  und  dieser  Pflicht  gegenüber  ziem- 
lich verschiedenartig. 

Ich   mufs  gleich  hier  vorausschicken ,  dafs 
insbesondere  auf  dem  Gebiete  der  Darstellung 
von  Flufseisen  zum  Hochbau  nur  zwei  Herstel- 
lungsarten in  Betracht  kommen,  und  diese  sind:  I 
das  Flammofen-  oder  Siemens-Martin ver-  | 
fahren  und  das  Converterverfahren,   und  ' 
zwar  das  basische  Converter-  oder  Thomas- 
verfahren. 

Das  österreichische  Gutachten  hierüber  darf 
in  folgenden  Sätzen  charakterisirt  werden :  das 
Comitee  hat  die  einzelnen  Hüttenprocesse  bei 
Erzeugung  des  Flufsmetalls  durchberathen  und 
festgestellt,  dafs  der  Thomasprocefs  rasch  und 
stürmisch  sich  vollzieht,  der  Martinprocefs  dagegen 
langsam,  und  dafs  demgeroäfs  letzterer  müsse  , 
sicherer  arbeiten  können  als  ersterer. 

.Aber  so  interessant  auch  die  Vei  handhingen 
waren,  so  fand  man  abermals,  dafs  die  Sache  blofc 
von  akademischem  Werth  wäre,  wenn  es  nur  bei 
dieser  Besprechung  bliebe;  daher  ist  angeordnet  I 
worden,  an  Ort  und  .Stelle  die  Erzeugung  der 
Materialien  zu  verfolgen  und  die  Beschaffenheit  der 
Erzeugnisse  durch  Versuche  zu  erproben." 


Die  Aeufserungen  des  Hrn.  Mehrtens  lauten: 

.Seiner  Zeit  bei  Ausarbeitung  der  Bedingungs- 
hefte fiir  die  Dirschauer  und  Marienhurger  Brückt- 
sowie  der  ganz  aus  Flufseisen  hergestellten  Wall- 
trrabenbrflcke  war  ich  der  Ansicht,  dafs,  weil  der 
Thomasprocefs  rascb  und  stürmisch  verläuft,  der 
Martinprocefs  dagegen  langsamer,  es  leichter  sein 
müsse,  im  letzteren  ein  immer  gleichbleibendes 
Eisen  zu  erzeugen,  zumal  der  erstere  damals  noch 
neueren  Dalums  und  weniger  bekannt  war;  deshalb 
befürwortete  ich  für  damalige  Zwecke  die  Ver- 
wendung von  Martineisen.  Mittlerweile  haben 
Theorie  und  Praxis  mir  die  Ueberzeugung  bei- 
gebracht, dafs  unter  Umständen  das  Thomaseisen 
sehr  wohl  hätte  Verwendung  finden  können.  Um 
nun  meine  früheren  theoretischen  Bedenken  noch- 
mals durch  die  Praxis  auf  ihre  Nichtigkeit  zu  prüfen, 
habe  ich  die  Anstellung  vielseitiger  Versuche  zum 
Vergleich  der  Eigenschaften  von  Thomas-  und  Martin- 
metall unternommen." 

Dagegen  sagt  Hr.  Krohn  in  seinem  Vortrage, 
dafs  der  Thomasprocefs  so  schnell  und  heftig 
verläuft,  dafs  die  Gefahr,  ungleichmäßiges  Material 
zu  crblasen,  sehr  nahe  liegt,  und  dafs  ein  Vor- 
handensein minderwerlhiger  Stellen  im  Material 
durch  Versuche  kaum  dargelegt  werden  könne. 
Infolgedessen  hat  Hr.  Krohn  überhaupt  davon 
abgesehen,  die  Untersuchungen  auch  auf  das 
Thomaseisen  auszudehnen. 

Während  es  also  in  dem  Aufsatze  des  Hm. 
Krohn  an  greifbaren  Thatsacben,  an  Ziffern  und 
Zahlen  fehlt  zur  Unterstützung  der  ausgesprochenen 
theoretischen  Bedenken  gegen  die  Verwendung 
von  Thomaseisen,  ist  dieses  nicht  der  Fall  bei 
den  beiden  anderen  Aufsätzen,  die  dieses  Material 
ebenfalls  in  den  Bereich  ihrer  Untersuchungen 
gezogen  haben.  Ich  habe  mich  daher  zunächst 
mit  diesen  Arbeiten  zu  befassen  und  werde  fest- 
stellen, welcher  relative  Werth  ihnen  in  Bezug 
auf  obige  Frage  zuzuschreiben  ist,  und  welche 
Schlufsfolgerungcn  demnach  das  gröfste  Interesse 
für  sich  beanspruchen.  Auf  die  theoretischen 
Erörterungen  des  Hrn.  Krohn  werde  ich  dann 
später  zurückzukommen  haben. 

In  der  Arbeit  des  österreichischen  Comiles 
finde  ich  zunächst  folgende  Salze: 

An  Ort  und  Stelle  in  den  Huttenwerken  sind 
über  Schweifseisen,  Thomas-,  Bessemer-  und  basisches 
Marlinftufseisen  im  ganzen  etwa  216  Einzel  proben 
ausgeführt  worden,  dazu  kommen  noch  zehn  Ver- 
suche an  genieteten  Tragern.  Unter  letzteren  Trägern 
befand  sich  ein  Träger  aus  Thomasflufseisen,  alles 
Uebrige  war  Marlinflufseisen  und  Schweifseisen.  Selbst 
unter  der  Annahme,  dafs  die  216  Einzelproben  sich 
nicht  in  demselben  Verhflltnifs  verlheilen,  wie  dieses 
für  die  Trager  der  Fall  war,  sondern  dafs  sie  in 
vier  Theile  zu  theilen  sind,  kommen  auf  Thomas- 
metall 55  Proben  im  ganzen. 

Ueber  dieses  Probematerial  sagt  der  Bericht 
Folgendes  (Wilkowilz  und  Donawitz): 

.1.  Sowohl  Thomas-  als  auch  basisches  Martin- 
flufseisen  zeigt  bei  unverletzter  Oberfläche  der  Ver- 
suchsstQcke  ein  vorzügliches  zähes  Verhalten. 

2.  Bei  Verletzung  der  Oberfläche  der  Versuchs- 
stücke  durch  Einkerbung  mittels  Meifselhiebe  oder 
durch  das  Stanzen  der  Löcher  wird  die  Defq/mations- 


Digitized  by  Google 


März  1892. 


.STAHL  UND  EISEN.' 


Nr.  6.  281 


arbeil  beider  Flufseisenarten  ebenso  wie  aucli  beim 
Schweifreisen  erniedrigt.  Die  weichen  Sorten  des 
Thomasflufseisens  erwiesen  sich  in  dieser  Hinsicht 
empfindlicher  als  die  des  Martin flufseisens.  Erstere 
brachen  bei  Erreichung  einer  gewissen  Biegung 
meist  plötzlich  und  gänzlich  mit  feinkörniger  Bruch- 
fläche.  Das  weiche  Marlinflufseisen  ertrug  nicht 
nur  weitergehende  Biegungen,  es  blieb  auch  meist 
ein  Theil  des  Bruchquerschnilts  zusammenhängend. 
Der  Bruch  selbst  zeigte  oft  schöne  feine  Sehne. 

8.  Die  Festigkeil  gegen  Zug  und  die  Bruch- 
dehnung erwies  sich  bei  beiden  Flufseisenarten 
ziemlich  gleichartig. 

4.  Beide  Flufseisenarten  übertrafen  das  Schweifs- 
eisen  an  Gleichmäfsigkeit  des  Verhaltens.* 

Im  wesentlichen  genau  so  lautet  der  Bericht 
von  Kladno  und  Teplilz  über  das  Thomasflufs- 
eisen  und  sein  Verhalten  bei  den  vorgenommenen 
Proben,  nur  dafs  er  noch  erwähnt,  die  Mischung 
des  Thomaseibens  in  der  Pfanne  sei  gut,  und 
ein  sehr  verschiedenes  Verhalten  der  einzelnen 
Ingots  derselben  Charge  sei  nicht  zu  erwarten ; 
ebenso,  dafs  die  Qualität  der  verschiedenen  Char- 
gen untereinander  nicht  in  sehr  weiten  Grenzen 
schwanken  könne*;  endlich,  dafs  das  Eisen  nahezu 
homogen  sei. 

Auf  Grund  dieses  Versuchsmaterials  an  ein- 
zelnen Probestücken  kommt  dann  der  ganze 
Bericht  zu  dem  Schlufs,  der  wörtlich  lautet: 

.Die  Ergebnisse  dieser  Beobachtungen  und  Ver- 
suche haben  wesentlich  zur  Bestärkung  der  Ansicht 
beigetragen ,  dafs  das  weiche  basische  Marlinflufs- 
eisen sich  zu  BrQckenronslructionen  besser  eigne 
als  das  weiche  Thomaseisen.* 

Der  Versuch  mit  dem  einen  Thomasträger 
unter  den  zehn  Trägern,  die  insgesammt  zur 
Druck  probe  kamen,  hatte  das  nachfolgende  wesent- 
liche Ergebnifs: 

1.  Das  Verhältnifs  der  Bruchspannung  an  der 
meist  beanspruchten  Stelle  zur  reinen  Zugfestigkeit 
des  verwendeten  Materials  war 

ror  Marlinflufseisen    .  .  .  83  bis  97  % 
.   Thomasflufseisen  ...  75  , 

2.  Das  Verhältnifs  dieser  Spannungen  an  der 
Elasticitätsgrenze  an  der  mindest  und  meist  be- 
anspruchten Stelle  war 

für  Martinflufseisen    .  .  .  41  bis  58  % 
.  Thomasflufseisen  ...  50   .  51  , 

Die  Schlufsfolgerung  über  den  Versuch  mit 

dem  einen  Thomasträger  lautet: 

.Das  sehr  ungOnslige  Ergebnifs  mit  dem  Thomas- 
materialträger mag  zum  Theil  der  angewandten 
Methode  der  Anarbeitung  zugeschrieben  werden 
(an  anderer  Stelle  heifst  es:  Die  Bruchfestigkeit 
wurde  durch  sorgfältige  Anarbeitung  um  21  %,  die 
plastische  Deformationsarbeit  sogar  aurdas  Doppelte 
erhöht),  doch  ist  dieses  Resultat  vor  allen  Dingen 
auf  die  Ungleichartigkeit,  welche  im  Material  der 
Construclionselemente  in  dem  meist  beanspruchten 
Theile  gefunden  wurde,  zurückzufahren.  * 

Worin  diese  üngleichartigkeit  besland,  ist 
nicht  angegeben. 

Im  wesentlichen  also  darf  man  sagen,  dafs 
bei  den  österreichischen  Versuchen : 
VLii 


1.  nur  eine  sehr  geringe  Anzahl  Proben  ge- 
macht worden  ist  mit  Thomaseisen,  und  dafs 
der  Schwerpunkt  der  Versuche  im  Martinmaterial 
gelegen  hat; 

2.  dafs  trotzdem  diese  Versuche  ein  relativ 
nicht  so  ungünstiges  Resultat  ergeben  haben,  wie 
man  aus  den  Schlufsfolgerungen  des  Berichtes 
herleiten  müfste.  Die  Einzelversuche  beider  Flufs- 
eisenarten ergaben ,  dafs  beide  überall  gleich- 
werthig  gefunden  wurden,  mit  der  einzigen 
Ausnahme  der  Proben  mit  verletzter  Oberhaut, 
und  der  Ausfall  dieser  letzteren  allein  verursachte 
das  Urtheil  der  Commission,  obgleich  auch  hier 
gemäfs  obigem  Wortlaut  das  Resultat  des  Ver- 
gleichs ein  nicht  so  wesentlich  verschiedenes  ge- 
wesen sein  kann.  Der  einzige  Thomaslräger.  der 
neben  sechs  Martinträgern  versucht  worden  ist, 
hatte  bei  anerkannt  ungenügender  Anarbeitung 
trotzdem  noch  dieselbe  Elasticitätsgrenze  wie  die 
Martinträger,  zum  Theil  sogar  eine  höhere,  und 
der  Bruch  erfolgte  hei  75  %  der  ursprünglichen 
Spannung,  während  ein  anderer  der  sechs  Marlin- 
träger 88  %  der  ursprünglichen  Spannung  zeigte. 

Man  wird  zugeben  müssen,  dafs  hier  that- 
sächlich  in  Zahlen  und  Daten  keine  ausreichend 
breite  Grundlage  vorhanden  ist.   um  den  weit- 

|  tragenden  allgemeinen  Schlufs  zu  rechtfertigen : 
Thomaseisen  sei  vom  Brückenbau  auszuschließen. 
Ganz  anders  verhält  es  sich  in  diesen  Be- 

|  Ziehungen  mit  den  Versuchen  des  Hrn.  Mehrlens. 

!  Hier  kam  Thomaseisen  in  der  ausgedehntesten 

!  Weise   zur   Verwendung.     Der  Verfasser  sagt 

I  darüber: 

„Diese  Proben  umfassen  das  Material  zahlreicher 
Sätze  mit  insgesammt  vielen  tausend  Tonnen  Ge- 
wicht und  erstrecken  sich  auf  Festigkeils-  und 
BrQchigkeilsproben ,  sowohl  mit  einfachen  Probe- 
stäben als  auch  mit  gelochten,  gebohrten  und  ver- 
nieteten Versuchsstacken  sowie  auch  mit  ganzen 
|  vernieteten  Blechträgern.  Aufserdem  wurden  zahl- 
reiche scharfe  Schlag-  und  Biegeproben  an  ganzen 
Formeisenstäben  ausgeführt.  Bei  der  gröfsten  Zahl 
der  Proben  ist  auch  die  chemische  Zusammensetzung 
des  Satzes,  welchem  die  Versuchsslücke  entstamm- 
ten, ermittelt,  und  von  einzelnen  Blöcken  und  Form- 
eisen sind  Schliffproben  und  mikroskopische  Bilder 
angefertigt  worden.' 

In  der  That  gelangten  zum  Versuch  in 
Thomaseisen  allein  über  1700  einzelne  Stücke, 
< leren  Ausführung  sich  über  einen  Zeitraum  von 
7  Monaten  erstreckte,  während  welcher  Zeil  dem 
die  Proben  ausführenden  Königl.  Regierungs- 
Baumeister  Hrn.  Liesegang  die  reichlichste 
Gelegenheit  geboten  war,  alle  Einzelheiten  der 
Erzeugung  des  Thomaseisens  zu  verfolgen.  Eine 
grofse  Anzahl  dieser  Proben  wurde  parallel  ge- 
macht mit  Martineisen  verschiedener  Werke. 
Zudem  stand  zum  Vergleich  das  Gesammtergebnifs 
aller  Versuche,  die  der  Verfasser  gemacht  hatte 
.  bei  dem  Bau  der  bereits  erwähnten  flufseiserneu 
Wallgrabenbrücke  und  der  bei  den  anderen  Brücken 
bereits  verwendeten  flufseiserneu  Theile.  Auf  diese 
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Art  und  Weise  kam  eine  reichhaltige  Grundlage 
für  Schlüsse  zustande,  gewifs  weit  reichhaltiger 
als  die  des  österreichischen  Gomites. 

Der  Verfasser  zieht  daraus  die  in  folgenden 
Sätzen  im  wesentlichen  wiedergegehenen  Schlüsse : 

1.  Will  man  Thomasmetall  für  Brückenbau- 
zwecke  verwenden ,  so  mufs  man  zuerst  sich 
eine  zuverlässige  Lieferungsquelle  sichern. 

2.  In  Hinsicht  der  Gleichmütigkeit  mufs  man 
auf  Grund  meiner  Versuche  zugeben,  dafs  das 
von  mir  versuchte  Thomaseisen  den  Erzeugnissen 
aus  Martinmetall  nicht  nachsteht. 

3.  In  allen  Stadien  der  Bearbeitung :  Lochen, 
Bohren,  Nieten  mit  und  ohne  aufgeriebene  Löcher, 
beim  Aufdornen,  beim  Verarbeiten  in  kaltem  und 
warmem  Zustande,  beim  Härten,  überall  zeigte 
sich  das  Thomaseisen  vollkommen  zuverlässig. 

Dann  sagt  der  Verfasser  wörtlich  weiter: 

.Die  österreichischen  Versuche  (mit  verletzter 
Oberhaut,  die  fast  allein  «las  ungünstige  Urtheil  des 
Comites  (Iber  Thomaseisen  herbeigeführt  halten) 
graben  die  Veranlassung  zu  ähnlichen  Versuchen. 

Eine  Versuchsreihe  mit  Thomasflufceisen  von 
der  Hütte  A  zeigte,  dafs  bei  60  Biegeproben  mit 
verletztem  Stabe  der  Probesireifen  nur  6  mal  bei 
einem  kleineren  Winkel  als  180"  brach,  und  Mmal 
entweder  nahezu  oder  noch  über  ISO4  hinaus  ohne 
Bruch  sich  biegen  liefs.  Dabei  erfolgte  die  Biegung 
der  Streifenschenkel  nicht  etwa  auf  einer  Presse, 
sondern  durch  Schläge  eines  Schmiedehammers  auf 
dem  Ambofs. 

Bei  eini'r  zweiten  und  dritten  Versuchsreihe 
mit  Marlinmetall  von  den  Werken  A'  und  P  blieben 
von  18  Biegeversuchen,  die  bei  K  in  Frage  kommen, 
nur  3  Probestreifen  (bei  einer  auf  einer  Biege- 
maschine um  einen  Dorn  von  26  mm  bis  180*) 
unversehrt,  und  hei  37  in  ähnlicher  Weise  aus- 
geführten Versuchen  mit  dem  weichen  Martinmelall 
der  Hütte  P  blieben  15  Streifen  bis  180"  un- 
versehrt, während  22  Streifen  vorher  brachen. 

Diese  Biegeproben  sprechen  zu  gunsten  des 
Thomasmetalls  der  Hütte  A ;  besonders  wenn  man 
bedenkt,  dafs  die  Proben  auf  letzterem  Werke  in 
einfacher  Weise  durch  Hammerschläge  ausgeführt 
wurden,  während  sie  in  d»*ti  Werken  A'  und  Pin 
Schraubenpressen  ohne  Stöfs  oder  Schlag  zur  Aus- 
führung kamen. 

Wenn  nun  ein  Flufsmelall  wie  das  Thomaseisen 
der  Hütle  A  bei  60  Proben  54 mal  die  schwierige 
Prüfung  bestand,  so  mufs  das,  da  seine  Gleich- 
mäfsigkeit  bereits  erwiesen  wurde,  als  ein  Zeichen 
seiner  Zuverlässigkeit  angesehen  werden,  besonders 
wenn  man  dabei  erwägt,  dafs  jede  Probe  einem 
andern  Satz  (Charge)  angehört.  Um  den  Eindruck 
seiner  Zuverlässigkeit  zu  erhohen,  kommt  noch 


hinzu,  dafs  auch  die  Biege-  und  Schlagproben  mit 
ganzen  Formeisenstücken  über  alle  Erwartungen 
gut  verliefen  (wie  die  Musterkarlen  verschiedener 
Verdrehungen,  Verlegungen  und  Kröpfungen,  deren 
Photographie  beiliegt,  beweisen).' 

Dieselbe  Probe  mit  verletztem  Probestab  wurde 
dann  häufig  wiederholt,  namentlich  wurde  sie  in 
grofsera  Mafsstabc  wiederholt  in  einer  Reihe  ver- 
gleichender Biegeproben  zur  Feststellung  drr 
Wirkung  der  Kaltbiege-,  Härlebiegeprobe 
mit  und  ohne  verletzten  Probestab.  Zu 
dieser  Versuchsreihe  wurde  wieder  neben  dem 
Martin raetall  zweier  Hütten  das  Thomasmetall 
der  andern  Hütte  versucht,  und  aus  letzterem 
wurden  35  verschiedene  Chargen  benutzt,  und 
zwar  absichtlich  mit  Festigkeitsziffern  schwankend 
von  38  bis  45  kg.  Von  jedem  Satz  wurde  eine 
Kallbiegeprobe  in  ungehärtetem  Zustande  und 
eine  solche  in  gehärtetem  Zustande  gemacht  bei 
unverletzter  Oberhaut,  ebenso  je  eine  ungehärtete 
und  eine  gehärtete  Biegeprobe  bei  verletzter 
Oberhaut.  Bei  den  Proben  mit  verletzter  Oberhaut 
wurden  die  Stücke  mit  scharfen  Meifseln  um  je 
I  mm  eingehauen  (s.  Skizze).  Von  all  diesen  Stäben 

i  mit  verletzter  Oberhaut  brachen  zwei  bei  einer 
Durchbiegung   von   etwa   75  °,    und  zwar  ent- 

,  stammten  beide  Sätze  einem  Material  von  45  kg 
Festigkeit.  Alle  anderen,  darunter  verschiedene 
mit  43,  44  und  45  kg  Festigkeit,  liefsen  sich 
durchbiegen ,  ohne  zu  brechen ,  bis  zu  einem 
Durchmesser,  welcher  der  3-  bis  4  fachen  Dicke 
des  Stabes  entsprach. 

Ausdrücklich  ist  hierbei  hervorzuheben,  dafs 
von  all  den  vorgenannten  und  den  zahlreichen 
aufserdem  vorgenommenen  Proben  mit  verletzter 
Oberhaut  nur  4  Slück  gänzlich  in  zwei  Theile 
brachen,  während  alle  anderen  zusammenhängend 
blieben,  meist  mit  schönem,  sehnigem  Bruch. 

Es  geht  aus  diesen  Mittheilungen  hervor, 
dafs  das  Urtheil  des  österreichischen  Comics 
über  Thomaseisen  bezüglich  der  Proben  mit  ver- 
letzter Oberhaut  sich  hier  nicht  bestätigt  hat, 
dafs  vielmehr  der  Versuch  sehr  zu  gunsten  des 
Thornaseisens  ausgefallen  ist. 

Ganz  dasselbe  ist  der  Fall  bezüglich  der 
Proben  an  ganzen  Gebrauchsstücken,  namentlich 
an  ganzen  vernieteten  Trägern ,  zu  denen  auch 
flufseiserne  Nieten  verwandt  worden  waren.  Hier 
zeigt  sich,  dafs  selbst  bei  gestanzten  Löchern 


Skizzen  der  Kaltbiegeproben 


unverletzter  Stab 

eingehauener  Stab 

getemperter  und  un- 
verletzter Stab 

getemperter  und  ein- 
gehauener Stab 
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beim  Eintritt  des  Bruches  im  Zuggurt  die  ur- 
sprüngliche Festigkeil  des  Materials  voll  erreicht 
ist;  der  einzige  Unterschied  gegen  den  gebohrten 
Träger  bestand  darin,  dafs  erslerer  an  der  Grenze 
dieser  ursprünglichen  Festigkeit  von  98  bis  100  $ 
im  Zuggurt  brach,  während  der  gebohrte  Träger 
bei  dem  Verhältnifs  von  100  bis  104  %  nicht 
brach,  sondern  sich  weiter  durchbog. 

Vergleicht  man  auch  diesen  Versuch  von  6 
genieteten  Thomasträgern  mit  dem  Versuch  des 
einen  österreichischen  Trägers,  so  mufs  man 
zugeben,  dafs  auch  diese  Probe  sehr  zu  gunsten 
des  deutschen  Thomaseisens  ausgefallen  ist. 

Soll  ich  hier  gleich  den  parallelen  Versuch 
der  Gutehoffnungshütte  hereinziehen ,  von  dem 
Hr.  Krohn  berichtet,  so  mag  dafür  Folgendes 
angeführt  werden:  Von  weichem  basischem  Martin- 
eisen kamen  zwei  genietete  Träger  zur  Verwendung, 
und  zwar  einer  mit  gestanzten  Nietlöchern  ,  der 
andere  mit  gebohrten  Lüchern.  Sie  trugen  bei  1 
dem  Druckversuch  im  Zuggurl  bei  gestanzten 
Löchern  90  %  der  ursprünglichen  Spannung, 
bei  gebohrten  Löchern  91,5  %. 

Alle  drei  Resultate  sollen  itn  Nachstehenden 
einander  gegenübergestellt  sein. 


OeiUmicktMber 
Ttrnch(7Trigtf) 

Git<h*fuifi- 
kltU  (t  Trtyr) 

tUle  M* 

«  Tri|er) 

Thomaseisen 
Marlineisen  . 

1  Trager  75  % 
6  .  88-97  . 

90-91.5  % 

98—104  % 

1 

Man  wird  zugeben  müssen ,  dafs  auch  in  ' 
diesen  3  Vergleichen  das  von  Hrn.  Mehrtens 
versuchte  Thomaseisen  tadellos  dasteht,  und  dafs 
es  das  Urtheil  nicht  verdient,  welches  das  öster- 
reichische Coroite  über  Thomaseisen  allgemein 
gefällt  hat. 

Nachdem  nun  wohl  aus  dem  Vergleich  der 
drei  Kundgebungen   in   der  Literatur  in  Bezug  I 
auf  Verwendung  des  Thomaseisens  zu  Bauzwecken 
nachgewiesen  ist,  wie  durch  die  Reichhaltigkeil  | 
des   Versuchsmaterials,  durch  die  unbefangene  1 
Logik  der  Beweisführung  von  allen  drei  Arbeiten 
und  ihren  Schlufsfolgerungen  diejenigen  des  Hrn.  , 
Mehrtens  die  gröfsere  Beachtung  verdienen ,  so 
will  ich  nicht  ermangeln,  hier  noch  einige  Worte 
zu  sagen  über  den  Werth  der  theoretischen  Er- 
örterungen, die  ich  eingangs  meines  Aufsatzes 
erwähnt  habe,  und  die  von  allen  drei  Verfassern  j 
als  zu  Ungunsten  des  Thomaseisens  sprechend  ! 
früher  erachtet  worden  sind  oder  noch  erachtet  , 
werden. 

Am  weitesten  sind  sie  in  dem  Aufsatz  des 
Hrn.  Krohn  auseinandergelegt;  ich  will  darum 
in  diesem  Punkt  dessen  Ausführungen  folgen. 
Hr.  Krohn  sagt: 

Der  Thomasprocefs   verläuft  rasrh  und  stflr- 
miseh ,  der  Marti nprocefs  dagegen  langsam ,  und  , 
darum  wird: 


1.  stets  eine  gewisse  Anzahl  Chargen  beim 
Thomasverfahren  den  Anforderungen,  die  gestellt 
waren,  nicht  entsprachen: 

2.  es  mutete  daher  eine  scharfe  Trennung  aller 
Chargen  vorgenommen  werden,  und  darin  liegt 
schon  für  den  Gonslructeur  eine  Gefahr  der  Ver- 
wendung, da  Verwechslungen  immer  nicht  ganz 
ausgeschlossen  sind ; 

3.  seihst  wenn  diese  Trennung  scharf  vor- 
genommen würde,  so  ist  bekannt,  dafs  innerhalb 
eines  und  desselben  Salzes  Verschiedenheilen  vor- 
kommen ; 

4.  beim  Martineisen  dagegen  ist  bezüglich  der 
Gleichartigkeit  der  Sätze  untereinander  wie  auch 
der  Gleichmäßigkeit  innerhalb  eines  jeden  Satzes 
fast  vollständige  Gewähr  geboten. 

Es  darf  nicht  unerwähnt  bleiben,  dafs  der 
Verfasser  in  diesem  letzten  Satz  zugiebt,  dafs 
all  die  bösen  Eigenschaften,  die  er  in  Bezug 
auf  Unglcichmäfsigkeit  der  Sätze  untereinander 
und  selbst  innerhalb  eines  und  desselben  Salzes 
dem  Thomaseisen  beilegt,  von  ihm  ebenfalls,  wenn 
auch  in  verringertem  Mafse,  als  beim  Martin- 
metall vorkommend  anerkannt  werden,  und  dafs 
demnach  alle  Schlufsfolgerungen,  die  er  zieht, 
auch  für  die  Verwendung  von  Martinmelall  zu- 
treffen. Sobald  ein  einziger  Satz  mit  oben  be- 
zeichneten bösen  Eigenschaften  vorkommen  kann 
und  vorkommt,  ist  die  satzweise  Trennung  mit 
allen  ihren  Folgen  nicht  abzuweisen,  und  es  ist 
nicht  ersichtlich,  wie  die  Nothwendigkeit  dieser 
Trennung  allein  zu  Ungunsten  des  Thomaseisens 
und  nicht  auch  des  Martineisens  sprechen  soll. 

Aber  ganz  abgesehen  von  diesem  Umstand 
mufs  zugestanden  werden,  dafs,  wäre  alles  das 
wahr,  was  an  Bösem  dem  Thomasverfahren  auf 
Grund  seines  raschen  Verlaufes  oben  nachgesagt 
ist,  man  gewifs  die  Warnung  davor  hören  und 
beachten  müfste.  Glücklicherweise  ist  dem 
nicht  so. 

Es  ist  von  jeher  vielfach  gegen  den  Thomas- 
procefs eingewendet  worden,  er  verlaufe  rasch, 
der  Martinprocefs  dagegen  langsam.  Meist  wird 
dabei  die  Zeitangabe  in  Zahlen  gemacht  und 
gesagt:  Während  das  Marlinvert'ahren  5  bis 
6  Stunden  in  Anspruch  nimmt,  dauert  das  Thomas- 
verfahren  nur  etwa  15  Minuten.  In  Wirklichkeit 
verhält  sich  das  nun  so.  Beide  Verfahren  be- 
stehen in  zwei  verschiedenen  Vorgängen  und 
zwar:  dem  Einschmelzen  und  der  chemischen 
Reaction,  letztere  auch  Feinen  oder  Garen  ge- 
nannt. Beim  Martinverfahren  erfolgen  diese  beiden 
Vorgänge  in  einem  und  demselben  Apparat, 
beim  Thomasverfahren  dagegen  in  2  getrennten 
Apparaten.  Beim  Martinverfahren  datiert  das 
Einschmelzen  4  bis  5  Stunden,  die  Reaction 
1  bis  1  l/a  Stunde,  beim  Thomasverfahren  das 
Einschmelzen  2  bis  3  Stunden,  die  Reaction 
etwa  15  Minuten.  Nun  ist  es  Sprachgebrauch, 
bei  Angabe  der  Dauer  eines  Satzes  beim  Martin- 
verfahren  diese  Einschmelzzeit  und  die  Reactions- 
zeit  zusammenzunehmen  und  zu  sagen:  die 
Charge  dauert  5  bis  6  Stunden;  beim  Thomas- 
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verfahren  dagegen  wird  dafür  nur  die  Reactions- 
zeit  gerechnet  und  gesagt:  die  Charge  dauert 
15  Minuten,  während,  um  vergleichen  zu  können, 
man  sagen  müfste:  die  Charge  dauert  21/,  bis 
3*/j  Stunden.  Bei  so  richtiggestelltem  Sprach- 
gebrauch würde  die  Angabe  der  Dauer  einer 
Charge  Niemanden  mehr  erschrecken. 

Ist  nun  aber  abgesehen  davon  dieser  rasche 
Verlauf  der  Charge  wirklich  ein  Beweismittel,  um 
zu  folgern,  deshalb  müsse  der  Procefs  ungleich- 
mäfsiges  Material;  liefern«?  ^Allgemein  gültig  ist 
dieser  Satz  für  kein  Fabricat.  Nicht  die  Zeit 
allein,  die  eine  Herstellungsart  beansprucht,  wird 
einen  Mafsstab  für  die  Güte  des  Froductes  ab- 
geben können ;  es  wird  hierfür  vielmehr  lediglich 
auf  die  begleitenden  Umstände  ankommen,  auf  die 
Art  und  Weise,  wie  Maschinen  und  Apparate  dabei 
wirken  und  in  welcher  Weise  alle  Hülfsmittel  der 
Wissenschaft  und  Technik  angewandt  worden  sind. 
Es  mOlsle  sonst  in  früheren  Jahren,  wo  nur  zwei, 
höchstens  drei  ChargenMartineisen  in  24  Stunden 
gemacht  werden  konnten ,  besseres  Martineisen 
erzeugt  worden  sein  als  jetzt ,  wo  4  ,  f»  und  6 
Cl^argen  in  derselben  Zeit  die  Regel  sind  (in 
Oesterreich  sogar  mehr.)  Man  müfste  ferner 
sagen,  dafs  der  Thomasbetrieb  in  seinen  Anfängen 
bei  10  bis  15  Sätzen  in  12  Stunden  ungleich 
besseres  Material  hat  erzeugen  müssen,  als  jetzt 
bei  24  in  derselben  Zeit. 

Vollends  unzulässig  ist  dieser  Schlufs,  wenn 
er  auf  chemische  Reactionen  eine  Anwendung 
findet.  Und  mit  einer  solchen  chemischen  Re- 
action  haben  wir  es  beim  Thomasprocefs  ganz 
allein  zu  thun. 

Wer  eine  chemische  Reaction  zu  vollführen 
hat,  weifs,  dafs  der  Erfolg  seiner  Arbeit  ein 
völlig  sicherer  ist,  wenn  er  folgende  Grundregeln 
sicher  einhält: 

1.  er  mufs  die  Körper,  die  aufeinander  rea- 
giren  sollen,  qualitativ  genau  kennen; 

2.  er  mufs  sie  quantitativ  genau  kennen ; 

0.  er  mufs  wissen,  welche  Endproducte  er 
erzielen  will; 

4.  er  mufs  wissen,  welche  Mittel  er  hierzu 
anzuwenden  hat. 

Stehen  diese  Punkte  fest,  so  ist  mit  Hülfe  der 
Rechnung  das  Mischungsverhältnifs  der  einzelnen 
Körper  klarzulegen  und  demnach  die  Mischung 
vorzunehmen.  Der  erstrebte  Erfolg  ist  dann 
sicher,  die  beabsichtigte  Reaction  mufs  eintreten. 

Und  das  ist  die  Charakteristik  des  Thomas- 
verfahrens: sein  Zweck  ist,  Roheisen  in  Stahl 
umzuwandeln,  d.  h.  ein  Eisen,  das  eine  bestimmte 
Menge  fremder  Körper  enthält,  in  reines  Material 
überzuführen.  Dieses  hat  zu  geschehen  durch 
bestimmte  Reactionen,  deren  wesentlichste  sind: 
Ueberführung  des  Phosphors  und  Siliciums  an 
Kalk,  Fortführung  des  Kohlenstoffs  und  Mangans 
durch  Sauerstoff,  des  Schwefels  durch  Mangan 
u.  a.  m.    Sind  alle  diese  Körper  im  Robmateria) 


qualitativ  und  quantitativ  bekannt,  so  ist  es  eine 
einfache  Rechnung,  festzustellen,  wie  sie  zu- 
sammen gemischt  werden  müssen,  um  das  End- 
resultat herbeizuführen. 

Die  Reactionen  werden  um  so  rascher  er- 
folgen, je  inniger  die  einzelnen  Körper  zusammen 
vermischt  werden.  Die  Sicherheit  der  Reactionen 
i  wird  in  keiner  Weise  durch  diesen  raschen  Ver- 
lauf berührt,  sofern  obige  Voraussetzungen  erfüllt 
sind.  Es  mufs  vielmehr  bei  jeder  Wiederholung, 
hier  also  bei  jedem  Satz,  ein  und  dasselbe  Material 
erzeugt  werden,  und  nur  da,  wo  diesen  Voraus- 
setzungen kein  Gewicht  beigelegt  wird,  wird  das 
Ergebnifs  planlos  und  ungewifs  sein. 

Als  erste  Grundbedingung  des  gleichraäfsigen 
Erfolges  eines  jeden  Satzes  ist  also  zu  nennen: 
die  genaue  Kenntnifs  aller  Rohmaterialien  ohne 
Ausnahme,  die  zur  Verwendung  gelangen  sollen. 

Nun  sind  Analyse,  Rechnung,  Wägung  als 
Werke  menschlicher  Tbätigkeit  dem  •  Irrthum 
unterworfen,  und  zwar  entsprechend  der  Kenntnifs 
und  der  gröfseren  oder  geringeren  Sorgfalt  des 
Einzelnen.  Sie  bedarf  daher  der  Ueberwacbung, 
und  diese  ist  am  sichersten  zu  führen  durch  das 
fertige  Erzeugnifs.  Ist  dieses  gut,  so  hat  Alles 
richtig  gearbeitet,  ist  es  schlecht,  so  mufs  rück- 
wärts die  Quelle  des  Uebels  gesucht  und  gefunden 
werden.  Ist  diese  entdeckt,  so  wird  es  an  Heil- 
mitteln für  die  Zukunft  nicht  fehlen. 

Es  entsteht  daraus  die  zweite  Grundbedingung 
des  gleichmäfsigen  Erfolges  eines  jeden  Satzes; 
sie  besteht  in  der  scharfen  Ueberwachung  der 
i  Qualität  der  Erzeugnisse  eines  jeden  einzelnen 
Satzes.  Zu  welch  eingehendem  Probewesen  diese 
Nothwendigkeit  führt,  habe  ich  in  einem  früheren 
Vortrage  hier  auseinandergesetzt.  * 

Eine  erste  Prüfung  über  den  Erfolg  eines 
jeden  Satzes  besteht  in  der  sogen.  Vorprobe,  d.  h. 
derjenigen  Probe,  die  vorgenommen  wird,  bevor 
!  der  Satz  fertiggestellt  ist,  bevor  also  die  Zusätze 
zugegeben  werden.  Fortgesetzt  werden  mufs 
j  diese  Prüfung  über  das  fertige,  mit  den  Zusätzen 
versehene  Material,  noch  ehe  es  die  Coquillen 
verlifst.  Aber  auch  dafür  mufs  gesorgt  werden, 
■  dafs  auch  dann  noch  die  einzelnen  Stäbe  des 
ganzen  Satzes  zweifellos  herausgesucht  werden 
können,  für  den  Fall,  dafs  die  naturgemäfs  erst 
später  sich  ergebenden  Resultate  der  Analyse  und 
sonstiger  mechanischer  Proben,  Abnahmen  u.  s.  w. 
das  Material  des  Salzes  als  nicht  für  seinen  Zweck 
geeignet  erscheinen  lassen  sollten. 

Bei  solcher  Ueberwachung  wird  es  erreichbar 
sein,  den  Anforderungen  des  Abnehmers  zu  ge- 
nügen, ihm  ungeeignete  Sätze  nicht  mehr  vorzu- 
legen, ja  überhaupt  nicht  mehr  zu  erzeugen. 

Wie  verhält  es  sich  nun  mit  der  Ungleich- 
nüfsigkeit   des   Materials   eines  und  desselben 


•  Zeilsdir.  des  »Vereins  d.  Ingen.«  1890,  Nr.  28, 
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Satzes?  Schon  aus  den  obigen  Auseinander- 
setzungen geht  hervor,  dafs  in  der  Art,  wie  die 
Reactionen  vor  sich  gehen,  eine  solche  Ungleich- 
mäfsigkeit  theoretisch  unmöglich  ist.  Wie  oben 
erlSutert,  geht  jede  qualitativ  und  quantitativ 
richtig  berechnete  und  richtig  eingeleitete  chemische 
Reaction  um  so  vollkommener  vor  sich,  je  inniger 
die  Mischung  der  Körper  ist,  die  reagiren  sollen, 
und  je  intensiver  die  Körper  durcheinander  ge- 
schüttelt werden.  Es  kann  in  dieser  Beziehung 
Vollkommeneres  nicht  geben,  als  das  Erblasen 
eines  Convertereisensatzes.  Gerade  in  dem  Aus- 
druck: störmisch,  ist  diese  Vollkommenheit  am 
besten  ausgedrückt,  indem  dadurch  das  heftige 
DurcheinanderschQUeln  des  ganzen  flössigen  Inhalts 
des  Converters  angedeutet  wird.  Wer  einmal 
einen  Convertersatz  hat  erblasen  sehen,  mufs  von 
der  Gleich  mäfsigkeit  der  Masse  des  Eisens  in  dem 
umgelegten  Converter  Oberzeugt  sein.  Aus  dieser 
gleichmäfsigen  Masse  wird  die  Probe  entnommen, 
die  zur  Beurlheilung  der  Qualität  des  Satzes 
dient;  in  dieselbe  wird  der  geringe  Zusatz  an 
Ferromangan  gemacht,  genau  so,  wie  das  auch 
för  das  Metall  im  Martinofen  der  Fall  ist,  wie 
überhaupt  Alles,  was  von  diesem  Zeitpunkt  an 
mit  einem  Convertersatze  vor  sich  geht,  sich  in 
derselben  Weise  beim  Martinofen  wiederholt. 
Eine  Ungleichmäfsigkeit  des  Materials  innerhalb 
eines  und  desselben  Satzes  ist  also  in  der  Her- 
stellungsart keineswegs  begründet. 

Wie  steht  es  in  all  diesen  Beziehungen  im  Ver- 
gleich mit  dem  Marlinverfahren,  und  ist  es  eine 
theoretische  Notwendigkeit,  dafs  das  Thomas- 
verfahren  unsicherer  arbeitet  als  jenes?  Dem 
.Martinverfahren  liegen  die  gleichen  chemischen 
Reactionen  zu  Grunde.  Ein  Blick  auf  beide 
Diagramme  weist  das  deutlich  nach.  Auch  beim 
Martinverfahren  mufs  man  die  Reactionen  kennen 
und  berechnen.  Und  hier  slöfst  man  gleich  auf 
eine  Schwierigkeit,  das  ist  die  Kenntnifs  der 
chemischen  Zusammensetzung  des  dabei  ver- 
brauchten Rohmaterials.  Während  die  Analyse 
eines  Waggons  des  beim  Thomasprocefs  aus- 
schließlich gebrauchten  Roheisens  keine  Schwierig- 
keiten macht,  ist  die  Analyse  eines  Waggons 
Schrot,  aus  dem  der  Einsatz  des  Martinofens  zu 
70  bis  80  %  besieht,  einfach  eine  Unmöglichkeit. 
Den  Zusatz  an  Basen  und  Oxydationsmitteln  vor- 
her so  genau  wie  beim  Thomasprocefs  zu  be- 
rechnen, ist  also  ebenso  unmöglich.  Hierüber 
die  Kenntnifs  sich  zu  erwerben  und  demnach 
die  Zusatzmaterialien  quantitativ  zu  regeln,  hat 
man  daher  nur  ein  Mittel :  aus  dem  Material, 
nachdem  es  eingeschmolzen  ist,  Proben  zu  ent- 
nehmen und  diese  auf  ihre  chemischen  Bestand- 
teile zu  schätzen.  Abgesehen  davon,  dafs  dieses 
Verfahren  einer  wirklichen  Analyse  nicht  gleich- 
kommt, entsprechen  zudem  auch  die  so  genom- 
menen Proben  nicht  der  mittleren  Zusammen- 
setzung des  Bades.     Es  ist  vielmehr  kein  Ge- 


|  heimnifs,  dafs,  würde  man  die  etwa  15  qm 
betragende  Oberfläche  eines  10-t-Martinsatzes 
in  einzelne  Quadratmeier  eintheilen,  dann  an 
der  Sohle  in  der  Mitte  dieser  Flächen  Löcher 
bohren  und  das  darüber  befindliche  Metallbad 
abzapfen,  die  chemische  Untersuchung  an  je- 
dem dieser  Löcher  ein  anderes  Resultat  zu 
Tage  fördern  würde.  Auf  das  so  beschaffene 
Metallbad  müssen  im  Martinofen  die  erforder- 
lichen Reaclionsmittel,  also  Basen  und  Oxydations- 
mittel, zugesetzt  werden,  während  im  Converter 
dieses  auf  Grund  chemischer  und  berechneter 
Zahlen  geschehen  kann.  P 

Als  Oxydationsmittel  dient  des  Weiteren  im 
Thomasverfahren  die  Luft  allein,  im  Martinver- 
I  fahren  die  Luft  einerseits,  andererseits  ein  Zusatz 
]  an  Eisenoxyden  verschiedener  Art  in  Stückform. 
!  Um  rasch   und  gleichmäßig  diese  Oxydations- 
;  mittel  wirken  zu  lassen,  schüttelt  das  Thomas- 
;  verfahren    rasch   die  Rohmaterialien   mit  einer 
j  durch  die  Gebläsemaschine  bestimmt  abzulesenden 
I  Luftmenge   fein   vertheilt   unter  fortwährendem 
'■  Aufbrausen  des  gesammten  Inhaltes  durcheinander 
und  beendigt  sie  durch  Umlegen  des  Converters, 
;  sobald  die  bekannte  Luftmenge  hindurchgeblasen 
i  ist.    Beim  Martinverfahren  bleibt  das  Rohmaterial 
!  auf  einer  grofsen  Sohle  ruhig  liegen,  und  die 
!  Oxydationsmitlei  müssen,  soweit  es  Eisenoxyde 
betrifft,  in  dieses  Bad  von  grofser  Oberfläche  und 
;  verschiedener  Tiefe  thunlichst  an  allen  Stellen 
des  Bades  von  Hand  vcrtheilt  werden.  Durch 
Aufkochen  des  Bades  und  durch  Aufrühren  des- 
selben von  Hand  müssen  dann  alle  seine  Theile 
an  die  Oberfläche  gebracht  weiden,   damit  sie 
den  Sauerstoff,  der  durch  die  Flamme  in  nicht 
abmefsbaren  Mengen  zugeleitet  wird  und  an  der 
Oberfläche  des  Bades  vorbeistreicht,  aufnehmen. 
Es  ist  klar,  dafs  hier  die  Vorbedingungen  zur 
richtigen    und    gleichmäfsigen    Vollendung  der 
Reactionen  ungünstiger  sind  als  beim  Thomas- 
verfahren.    Bei  dieser  Arl  des  Arbeitens  ist  an 
den  verschiedenen  Theilen  des  Ofens  stets  eine 
etwas  verschiedene   Qualität;  die   Proben,  die 
j  naturgemäfs  nur  in  der  Nähe  der  Thür  entnommen 
werden  können,  geben  nicht  mit  völliger  Sicher- 
!  heil  die  mittlere  Beschaffenheit  des  ganzen  Ofen- 
inhaltes an,  und  die  Schlufsprobe,  welche  angeben 
soll,  dafs  der  Satz  bereit  ist,  den  Zusatz  aufzu- 
!  nehmen,  ist  unsicherer  für  die  Beurlheilung  des 
ganzen  Satzes  als  die  an  derselben  Stelle  ent- 
nommene Vorprobe  im  Converter.    Alles  Andere: 
der  Zusatz  und  die  Mischung  in  der  Pfanne,  das 
Abgiefsen   in   die  Coquillen  u.  s.  w.,  spielt  sich 
beim  Martinofen  genau  so  ab  wie  beim  Converter, 
nur  dafs  letzterer  durch  die   leichte  Schwenk- 
barkeit noch  die  Möglichkeit  voraus  hat,  nach 
dem  Zusatz  durch  leichtes  Heben  das  ganze  Bad 
nochmals  innig  zu  mischen,  ein  Vorlheil,  von 
dem  sorgfältige  Thomaswerke  unter  allen  Um- 
.  ständen  Gebrauch  machen. 
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Zweifellos  liegt  unter  obiger  näherer  Beleuch- 
tung der  Fall  so,  dafs  theoretisch  die  Vor- 
bedingungen für  die  Gleichmäfsigkeil 
der  Erzeugnisse  beim  Thomasverfahren 
gröfser  sind  als  beim  Marlinverfahren, 
und  dafs,  wenn  von  der  Möglichkeit  ungenügen- 
der und  unvollkommener  Reactionen  innerhalb 
eines  und  desselben  Salzes  oder  der  verschiedenen 
Sätze  untereinander  die  Rede  9ein  sollte,  die 
Theorie  entschieden  zu  gunsten  des  Thomas- 
verfahrens spricht. 


Es  wäre  demnach  wohl  an  der  Zeit,  dafs 
der  durch  nichts  gerechtfertigte,  dem  Laien  gegen- 
über aber  seine  Wirkung  nie  verfehlende  Hinweis 
auf  den  raschen  Verlauf  des  Thomasverfahrens 
und  dessen  daraus  gefolgerte  noth wendige  Unzu- 
verlässigkeiten  nicht  mehr  als  Waffe  gegen  das 
Thomasverfahren  gebraucht  und  dafs  nicht  weiter 
ein  Herstellungsverfahren  für  die  Fehler  verant- 
wortlich gemacht  würde,  die  nur  einzelne  Per- 
sonen und  Werke  verschuldet  haben  und  noch 
verschulden.  (Schlufs  folgt) 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


Stopfbüchsen  fUr  Hochofen. 

Luxemburg,  29.  Februar  1892. 

i 

Goohrte  Redaction! 

Anläfslieh  der  in  Nr.  5  d.  J.  erschienenen  Mit- 
theilung des  Herrn  Ingenieur  Fritz  W.  Lürmann 
Ober :  ..Stopfbüchsen  für  die  Schächte  der  Hoch- 
öfen", erlaube  ich  mir  auf  meinen  vom  Jahre 
1884  datirten  und  in  der  Mainummer  1887  dieser 
Zeitschrift  veröffentlichten  Hochofenanlage- 
Entwurf  hinzuweisen,  hei  welchem  eine  ganz 
ähnliche  wie  die  von  Herrn  Lürmann  vor- 
geschlagene und  ausgeführte  Anordnung  für 
die  dichtende  Unterstützung  des  Gasfanges  bei 
wachsender  und  schwindender  Schachthohe  an- 
gebracht ist. 

Eine  frühere  Anwendung  der  meinerseits 
vorgeführten  dichtenden  («asfang-Untersttttzung  j 
war  mir  nicht  bekannt:  der  Mittheilung  des  j 
Herrn  Lürmann  zufolge,  ist  seine  Anordnung 
erst  vor  verhältnifsmäfsig  kurzer  Zeit  ausgeführt 
worden.  Der  Umstand,  dafs  sich  dieselbe  in 
der  Praxis  vorzüglich  bewährt  haben  soll,  mag 
wohl  als  Beweis  gelten,  dafs  dieselbe  auf  ge- 
sundem Boden  erwachsen  war,  und  veranlafst 
mich  zur  Feststellung  der  Thatsaehe,  dafs  mei- 
nes Wissens  dieser  Boden  mir  gehörte.  Ich 
glaube  nicht  unbescheiden  zu  sein,  wenn  ich 
es  billig  finde,  dafs  die  Geisteskinder  unter  dem 
Namen  ihrer  Urheber  in  die  Praxis  eingeführt 
werden.  Auf  die  eigentümliche  Benennung: 
„Stopfbüchsen"  reflectire  ich  nicht,  weil  ich 
dieselbe  weder  zweckm&fsig,  noch  zutreffend 
erachte. 


Mit  der  ergebenen  Bitte  um  freundliche  Auf- 
nahme dieser  Zeilen  in  der  nächsten  Nummer 
von  »Stahl  und  Eisen<  zeichne 

hochachtungsvollst 

Kotut.  Steffen, 
Ingenieur  in  Luxemburg. 

Die  Redaction  bemerkt  zu  obigem  Schreiben, 
dafs  nach  einer  Erklärung  des  Herrn  Fritz 
W.  Lürmann  derselbe  von  der  Veröffentlichung 
der  Steffenschen  Einrichtung,  d.h.  vor  Er- 
scheinen des  Maiheftes  von  »Stahl  und  Eisen« 
im  Jahre  1887  keine  Kenntnifa  von  ihr  ge- 
habt hat 

ferner,  dafs  die  erste,  in  Herrn  Lürmanns  Büreau 
fertiggestellte  Arbeitszeichnung   für  die  Aus- 
führung einer  Stopfbüchse  in  Creuzthal  schon 
das  Datum  des  7.  März  1887  trägt 
und  dafs  am  9.  März  diese  Zeichnung  sowohl  der 
A.-G.  Union,  welche  die  Ausführung  der  Eisen- 
construetionen    für   den  neuen  Hoohofen  des 
Köln  •  Müsener   Bergworks  -  A.  -  V.  übernommen 
hatte,  als  auch  letzterem  zugegangen  und  bei 
diesen  nebst  den  ausführlichen  Begleitschreiben 
noch  vorhanden  sein  werde. 
Es  geht  hieraus  hervor,  dafs  Herrn  Stoffen 
das  Erstlingsrecht  auf  Veröffentlichung  der  Con- 
struetion  zufällt ,  dafs  dagegen  Herr  Lürmann 
Anspruch  darauf  hat,  eine  solche  zuerst,  und 
zwar  vor  jener  Veröffentlichung  zuerst,  zur  Aus- 
führung gebracht  zu  haben.  — 

Es  scheint  somit,  dafs  auch  diese  Erfindung 
sich  dor  grofsen  Zahl  derjenigen  anreiht,  die 
gleichzeitig  und  unabhängig  von  einander  an  ver- 
schiedenen Stellen  gemacht  wurden. 
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Krieg  gegen  die  Schienenzölle. 


Das  > Süddeutsche  Bank-  und  Handelsblatt«, 
ein  mit  grofser  Umsicht  und  Sachkennlnifs  ge- 
leitetes Journal,  enthält  unter  vorstehendem  Titel 
in  seiner  Nummer  vom  7.  Febr.  d.  J.  die  nach- 
folgenden treffenden  Ausführungen: 

.Vor  kurzem  ging  durch  einen  Theil  unserer 
Presse  die  Nachricht,  dafs  deutsche  Werke  40  000  t 
Schienen  für  Südamerika  zum  Preise  von  83  'M 
pro  Tonne  frei  an  Bord  Antwerpen  geliefert 
hätten,  also  zu  einem  Preise,  der  ganz  enorm 
hinter  dem  Inlandspreise  von  etwa  115  <A  zurück- 
bleibt. Gleichzeitig  wurde  gemeldet,  dafs  der 
Eisenbahnminister  für  die  Eisenbahndirection  Brom- 
berg 10  000  t  Schienen  an  ein  englisches  Werk 
vergeben  habe,  da  die  Forderungen  der  deutschen 
Eisenindustriellen  weit  über  das  Mafs  des  Erlaubten 
hinausgingen.  »Ins  Ausland  werden  die 
Schienen  verschleudert,  das  Inland 
mufs  sie  theuer  bezahlen;  also  fortmit 
dem  Schienenzoll,  fort  mit  den  Gartellen 
und  Syndicaten;  der  richtige  Augenblick 
zumDurchbrecbendesSchutzz  ol  I  r  i  nges 
ist  jetzt  gekommen.«  So  deducirt  unsere 
freiliändlerische  Presse,  und  die  grofse  Menge 
betet  ihr  gläubig  nach  und  ist  ergrimmt  über  die 
Verworfenheit  unserer  Eisenindustriellen,  die  sich 
kein  Gewissen  daraus  machen,  »den  Volkswohl- 
stand in  so  tiefgehender  Weise  zu  schädigen«. 
Gerade  die  obengemeldeten  Vorkommnisse  werden 
als  Anlafs  zu  einer  Agitation  benutzt:  ein  Biatt 
druckte  es  dem  andern  nach,  ohne  (wir  wollen 
es  wenigstens  so  annehmen)  eine  Ahnung  davon 
zu  haben,  dafs  diese  Alarmnachrichten 
vollkommen  aus  der  Luft  gegriffen 
waren. 

Besonders  geschickt  und  gentlemanlike  er- 
scheinen uns  solche  übertriebene  Nachrichten  nicht 
und  es  lohnte  sich  eigentlich  kaum  der  Mühe, 
sich  mit  ihnen  näher  abzugeben,  wenn  dieselben 
nicht  dazu  bestimmt  wären,  falsche  Anschauungen 
über  das  Verhalten  unserer  Industrie  und  die 
Wirksamkeit  der  Schutzzölle  überhaupt  in  weitere 
Kreise  unseres  Volkes  zu  tragen.  Es  ist  ja  richtig, 
dafs  Schienen  ins  Ausland  billiger  geliefert  werden, 
auch  das  ist  leider  wahr,  dafs  unsere  Eisenbahn- 
verwaltung da  und  dort  ausländischen  Werken 
den  Vorzug  gegeben  hat.  Sind  aber  die  Schutz- 
zölle hiervon  die  Ursache  und  darum  verwerflich  ? 
Wir  glauben  das  nicht.  Wenn  wir  die  Verhältnisse 
ins  Auge  fassen,  wie  sie  thatsächlich  liegen, 
so  erscheint  es  als  eine  geradezu  unverständliche 
Forderung,  dem  Schienenzoll  die  Schuld  hieran 
beizumessen  und  seine  Abschaffung  zu  verlangen. 
Die  geographische  Lage  unserer  deutschen  Eisen- 
und  Stahlwerke  im  Vergleiche  zu  den  englischen 
und  belgischen  ist  derart  ungünstig,  dafs  der 


Zollschutz,  welcher  die  Ungunst  dieser  Lage  aus- 
gleichen soll,  gegenüber  den  grofsen  Vorlheilen, 
insbesondere  Englands,  sogar  noch  als  unge- 
nügend bezeichnet  werden  mufs,  namentlich  dann, 
wenn  erhebliche  Frachtvortheile  für  den  Transport 
von  England  nach  dem  Absatzpunkte  in  Deutsch- 
land hinzukommen,  wie  sie  z.  B.  der  Wasser- 
transport nach  unserer  Ostseeküste  gewährt.  Die 
englischen  Werke  beziehen  ihre  Erze  meist  sehr 
billig  aus  unmittelbarer  Nähe;  selbst  die  Fracht 
der  häufig  zur  Verwendung  gelangenden  spanischen 
Erze  von  Bilbao  bis  nach  Middlesborough  pflegt 
um  20  %  billiger  zu  sein,  als  von  Bilbao  nach 
den  holländischen  und  belgischen  Küsten,  über 
welche  die  rheinisch-westfälischen  Werke  diese 
Erze  beziehen.  Hierzu  kommen  noch  die  erheb- 
lichen Frachtkosten  von  der  Seeküste  bis  zu  den 
Hüttenwerken  in  Westfalen  und  am  Niederrhein. 
Die  rheinisch-westfälische  Eisenindustrie  bezieht 
grofse  Mengen  Erze  aus  Spanien  und  Afrika,  da 
sich  dieselben  bei  den  jetzigen  Eisenbahnfrachten 
oft  günstiger  calculiren,  als  die  zum  Thomas- 
processe  geeigneten  Lothringer  Erze.  Da  über 
2'/«  Tonnen  50proc.  Erz  zu  einer  Tonne  Stahl- 
schienen erforderlich  sind,  so  läfsl  sich  der  be- 
deutende Vorsprung  der  englischen  Werke  er- 
messen, welche  dazu  noch  häufig  ihre  ausländischen 
Erze  direct  aus  dem  Seeschiffe  auf  die  Lagerplätze 
ihrer  Hochöfen  ausladen  können. 

Es  wäre  ein  gewaltiger  wirthschaftlicher.Fehler, 
unserer  Eisenindustrie  durch  Wegnahme  der  Zölle 
das  Dasein  zu  erschweren.  Es  ist  kaum  nöthig, 
darauf  hinzuweisen,  welche  immensen  Vortheile 
dem  Staate,  der  Gemeinde,  den  Arbeitern,  und 
vor  allen  Dingen  der  consumirenden  Eisenbahn- 
Verwaltung  selbst  durch  einen  flotten  Betrieb  der 
Eisen-  und  Stahlwerke  zufliefsen.  Die  ungeheuren 
Transportmengen  von  Rohmaterialien  und  Halb- 
fabricaten,  welche  behufs.  Erzeugung  von  Roheisen 
und  Schienen  den  Staatsbahnen  zugeführt  werden, 
sind  statistisch  nachgewiesen  und  allgemein  bekannt. 
Sehr  wesentlich  kommt  ausserdem  in  Betracht, 
dafs  die  inländischen  Werke  immer  mehr  steigende 
Opfer  zu  tragen  haben,  welche  ihnen  der  Staat 
zur  Erfüllung  der  socialen  Aufgaben  auferlegt. 
Dazu  bedarf  es  aber  auch  genügender  Arbeits- 
gelegenheit; Ujnd  es  sollte  deshalb  weder  der 
Bedarf  des  Landes  an  ausländische  Werkstätten 
vergeben,  noch  viel  weniger  aber  die  Forderung 
der  Aufhebung  des  Zollschutzes  erhoben  werden, 
wenn  unsere  Werke  in  der  Lage  sein  und 
bleiben  sollen,  den  steigenden  Lasten  der 
socialen  Gesetzgebung  zu  genügen  und  zu- 
gleich dem  Staate,  den  Gemeinden  und  dem 
Arbeiter  diejenigen  Vortheile  zuzuführen, 
ohne  welche  deren  Bestand  gefährdet  ist. 
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Immer  und  immer  wieder  suchen  die  Vertreter 
des  Freihandels  daraus  Kapital  zu  schlagen,  dafs 
die  inländischen  Werke,  aufser  dem  Schutzzoll, 
auch  noch  einen  geringen  Preisvorsprung  gegen- 
über der  ausländischen  Concurrenz  für  sich  in 
Anspruch  nehmen ,  obwohl  ein  solcher  durch 
gewichtige  Interessen  des  Landes  genügend  mo- 
tivirt  wird.  Wie  ungerechtfertigt  aber  solche 
Gegenbestrebungen  sind  und  wie  begründet  der 
Anspruch  ist,  der  inländischen  Industrie,  ins- 
besondere England  gegenüber,  den  Vorzug  ein- 
zuräumen, dürfte  aus  der  unleugbaren  Thatsachc 
hervorgehen,  dafs  den  deutschen  Schienen,  welche 
früher  nach  Hunderttausenden  von  Tonnen  ins 
Ausland  exportirt  wurden,  nach  und  nach  der 
Eingang  in  die  früheren  Absatzgebiete  entweder 
durch  zu  hohe  Schulzzölle  oder  durch  gewisse 
Prohibitiv-Mafsregeln  verwehrt  wird.  Hieraus 
dürfte  unseres  Erachtens  die  unbedingte  Not- 
wendigkeit hervorgehen,  den  Bedarf  des  Landes 
den  inländischen  Werkstätten,  denen  durch  jene 
Ausschliessung  ein  grofser  Theil  der  früheren 
Beschäftigung  entzogen  wird,  mit  allen  Mitteln 
zu  erhalten.  Amerika,  Oesterreich,  Rufsland, 
Belgien,  Italien.  Frankreich,  Spanien  begünstigen 
durch  hohe  Zölle  und  sonstige  Mafsnahmen  ihre 
eigene  Industrie  in  einer  Weise,  dafs  die  auslän- 
dische Concurrenz  völlig  ausgeschlossen  erscheint, 
und  das  freihändlerische  England ,  das  sein 
Mauchesler-Princip  mit  Vorliebe  anderen  Nationen 
empfiehlt,  hat  für  sich  und  seine  Colonieen  schon 
seit  Jahren  die  ausländische  Wettbewerbung  durch 
Lieferungsbedingungen  zu  verhindern  gewutst, 
welche«  weit  schlimmer  sind  als  unsere  Zölle, 
Bedingungen,  deren  Erfüllung  dem  Auslande 
geradezu  unmöglich  ist.  Und  dies  geschieht, 
obwohl  England  den  grofsen  Vorzug  hat,  weit 
billiger  als  alle  anderen  Länder  fabricireu  zu 
können.  Angesichts  dieser  Thatsachen  sollte 
man  doch  bedingungslos  daran  festhalten,  die 
deutsche  Eisenindustrie  gegen  die  Invasion  des 
Auslandes  zu  schützen,  einerseits  dadurch,  dafs 
man  an  dem  bestehenden  Schutzzolle  nicht 
rüttelt,  und  andererseits,  dafs  man  es  als 
Pflicht  anerkennt,  inländische  Arbeiten 
auch  an  inländische  Werke  zu  vergeben. 

Was  nun  den  billigen  Export  deutscher  Schienen 
betrifft,  so  erscheint  es  auf  Grund  des  eben  Ge- 
schilderten ohne  weiteres  als  selbstverständlich, 
dafs  die  ungünstiger  arbeitenden  deutschen  Werke 
gegenüber  ihren  glücklicheren  Concurrenten  auf 
dem  Weltmarkte  zu  geringeren  Preisen  offeriren 
müssen,  als  sie  es  im  Inlande  thun.  Würden 
sie  das  nicht  thun,  so  wäre  die  einfache  Folge 
der  vollständige  Ausschlufs  des  Exports.  An  das 
einzelne  Werk  tritt  bei  jeder  Lieferung  ins  Aus- 
land die  Frage  heran,  ob  es  auf  dieselbe  über- 
haupt verzichten  oder  zu  einem  niedrigeren  Preise 
als  im  Inlande  arbeiten  will.  Das  kaufmännische 
Calcul  mufs  liier  jedesmal  entscheiden,  was  für 


den  Augenblick  vorteilhafter  erscheint.  Oder 
will  man  es  unseren  Werken  zum  Vorwurf  machen, 
dafs  sie  ihre  Arbeiter  durch  Uebernahme  aus- 
ländischer Lieferungen  wochenlang  beschäftigen 
und  dabei  auch  mit  einem  verschwindend  kleinen 
Nutzen  zufrieden  sind?  Wäre  es  vortheilhafter, 
auf  die  Auslandslieferung  überhaupt  zu  verzichten 
und  die  Walzenstrafsen  während  dieser  Zeit  still 
zu  legen  ?  Wir  sind  nicht  dieser  Ansicht.  Glaubt 
man  denn,  dafs  unserm  inländischen  Bedarfe 
durch  die  »Verschleuderung«  von  Schienen  ins 
Ausland  ein  Nachtheil  erwächst  ?  Es  wäre  doch 
merkwürdig,  wenn  ein  Werk,  das  zu  besseren 
Preisen  für  das  Inland  Arbeit  findet, 
sich  das  Vergnügen  machte,  seine  Fabri- 
catc  um  billiges  Geld  im  Ausland  zu 
»verschleudern«.  Nein,  von  Lieferungen  ins 
Ausland,  die  naturgemäfs  billiger  ausfallen  würden, 
kann  doch  blofs  die  Hede  sein,  wenn  ein  Werk 
keine  lohnendere  Beschäftigung  hat.  Die  ganzen 
Verhältnisse  aber  auf  den  Kopf  zu  stellen  und 
zn  sagen:  »wenn  die  Werke  ins  Ausland  so  billig 
liefern  können,  dann  können  sie  es  auch  fürs 
Inland  thun,«  ist  absolut  falsch,  denn  die  Export- 
lieferungen sind  ja,  wie  wir  gezeigt  haben,  nicht 
das  reguläre  Geschäft,  auf  welchem 
sich  die  kaufmännische  Berechnung 
unserer  Werke  aufbauen  kann. 

Wer  allerdings  ein  verbissener  Anhänger 
der  Freihandelstheorie  ist,  wer  der  Ansicht  huldigt, 
es  wäre  besser,  die  Schiene»  billiger  vom  Aus- 
lände zu  kaufen,  als  die  darauf  verwendeten 
Summen  im  Inlande  zu  belassen,  dem  ist  über- 
haupt nicht  zu  rathen  und  zu  helfen.  Wer  sich 
aber  die  Mühe  nimmt,  die  Verhältnisse  khr  zu 
überdenken,  dürfte  doch  zu  einer  andern  Ansicht 
gelangen*  • 

In  dem  gleichen  Sinne  schreibt  die  »Köln. 
Ztg.«  unter  dem  26.  Febr.  d.  J.  in  einem  Artikel 
„Ein  Wort  zu  den  Vergebungen  an  das 
A  usland." 

.Bei  der  Beschaffung  der  Materialien  für  die 
Eisenbahnen  bewirken  manchmal  geringe  Preis- 
unterschiede die  Heranziehung  des  ausländischen 
Wettbewerbs,  indem  man  annimmt,  dafs  durch 
billigeren  Bezug  aus  dem  Auslande  unserm  National- 
vermögen unter  allen  Umständen  ein  grofser  Ge- 
winn zugeführt  werde.  An  hoher  Stelle  ist^sogar 
die  Aeufserung  gefallen,  dafs  bei  Vergebung  der 
Eisenbahnmaterialien  auf  das  Wohlergehen  Ein- 
zelner keine  Rücksicht  genommen  werden  könne, 
dafs  vielmehr  hierbei  nur  das  Allgemeinwohl  be- 
stimmend sein  dürfe.  Besonders  diese  Aeufserung 
läfst  der  Annahme  Raum,  als  wenn  nur  Einzel- 
nen aus  unserer  nationalen  Arbeit  Vortheile  er- 
wüchsen. Unter  diesen  »Einzelnen«  sind  selbst- 
verständlich die  Besitzer,  die  Arbeitgeber  zu  ver- 
stehen. Es  würde  also  die  oben  angeführte 
Aeufserung  in  das  einfache  klare  Deutsch  über- 
setzt heifsen:  Durch  die  Vergebung  der  Eisen- 
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bahnmaterialien  soll  nicht  etwa  einem  Krupp  oder 
Stumm  ein  Gefallen  gethan  oder  wohl  gar  die 
grofsen  Actienunternehmungen  über  Wasser  ge- 
halten werden,  sondern  die  Hebung  des  allgemeinen 
Wohlstandes  allein  soll  Tür  die  Beschaffung  ge- 
nannter Materialien  die  Wege  weisen.  Am 
13.  Februar  behandelte  im  Reichstage  der  Abg. 
Bebel  dieselbe  Frage  und  erlclfirte,  dafs  die  Eisen  - 
bahnverwaltung  Bromberg  10  000  t  Schienet!  einem 
englischen  Werke  übergeben  habe,  weil  dessen 
Angebot  um  10  <M  billiger  gewesen  sei,  als  die 
der  deutschen  Werke.  Dem  Eisenbabnfiscus  seien 
dadurch  100000  durch  Ersparnis  und  dem 
Reichsfiscus  250  000  -K  durch  Zoll  zugeflossen. 
Beleuchten  wir  hiergegen  aber  auch  die  andere 
Seite.  Wir  wollen  zu  diesem  Zwecke  die  Her- 
stellung von  10  000  t  Eisenbahnschienen  bis  in 
ihre  Anfänge  verfolgen  und  zunächst  die  Arbeits- 
löhne zusammenstellen.  Zu  10  000  t  Schienen 
sind  erforderlich  18  000  t  Roheisen.  Diese  be- 
dürfen zu  ihrer  Herstellung  25  000  t  inländische 
Eisensteine,  6000  t  Kalkstein  und  1 1  000  t  Koks. 
Zur  Herstellung  der  1 1  000  t  Koks  sind  1 5  000  t 
Steinkohlen  erforderlich.  Die  Förderung  dieser 
15  000  t  Steinkohlen  verlangt  an  Arbeitslöhnen 
75  000  tMt  die  Verkokung  der  15  000  t  Stein- 
kohlen 11  000  -M,  das  Brechen  der  6000  t  Kalk- 
stein 8900  die  Förderung  der  25  000  t  Eisen 
stein  106  250  Jl,  die  Herstellung  der  18  000  t 
Roheisen  aus  vorgenannten  Materialien  52  000  Ji, 
die  Anfertigung  der  Schienen  aus  den  18  000  t 
Roheisen  90  000  -  M .  Das  ergiebt  zusammen 
338  150  JH  Arbeitslöhne.  Die  10  000  l  an  da? 
Ausland  vergebene  Schienen  würden  demnach, 
wären  sie  im  Inlande  hergestellt,  allein  die  Summe 
von  338  150  tM  an  Arbeitslöhnen  aufgebracht 
haben.  Dieser  Verlust  trifft  ausschließlich 
unsere  Arbeiter  und  wird  nicht  etwa  durch 
die  von  Bebel  berechneten  Ersparnisse  von 
350  000  -  Ä  ausgeglichen,  denn  letztere  kommen 
den  Steuerzahlern  zu  gute.  Aufser  den  berechneten 
Arbeitslöhnen  sind  uns  noch  weitere  Verluste 
durch  die  Vergebung  der  10  000  t  Schienen  ans 
Ausland  erwachsen.  Es  kann  wohl  angenommen 
werden,  dafs  die  .sämmtlichen  Materialien,  der 
ungünstigen  Lagerung  der  Fundorte  halber,  bis 
zu  ihrer  Verbrauchsstelle  durchschnittlich  minde- 
stens 50  km  weit  versandt  werden  müssen.  Nehmen 
wir  ein  Tonnenkilometer  zu  3  e),  so  berechnet 
sich  die  Summe  der  zu  zahlenden  Frachten,  wenn 


für  Koks,  Kohlen  und  Roheisen  nur  das  halbe 
Quantum  angenommen  wird  und  die  Fracht  für 
die  fertigen  Schienen  ganz  unberücksichtigt  bleibt, 
auf  75  750  Zu  diesen  bis  jetzt  berechneten 
Verlusten  gesellen  sich  noch  die  Summen,  welche 
die  deutsche  Arbeit  an  Gehältern  und  Steuern 
sowie  an  Beiträgen  infolge  der  socialpolitischen 
Gesetzgebung  zu  gunsten  der  Arbeiterbevölkerung 
aufzubringen  hat.  Selbstverständlich  gehen  diese 
verloren,  wenn  dem  Inlande  die  Arbeit  entzogen 
wird,  da  das  Ausland  dafür  keinen  Ersatz  bietet. 
Es  kann  angenommen  werden,  dafs  die  Geltälter 
der  Betriebs-  und  Bureaubeamten,  die  Bergwerks-, 
Gewerbe-,  Grund-,  Communal-  und  Gebäudesteuer, 
die  Beiträge  zu  Knappschafts-  bezw.  Krankenkassen, 
I  zu  der  Unfallversicherung,  Invaliditäts-  und  Alters- 
versicherung sich  für  eine  Tonne  Kohlen,  Eisen- 
stein, Kalkstein  und  Eisen  auf  0,75  Jt  berechnen. 
\  Dieses  giebt  für  die  10  000  t  Schienen  noch  eine 
Summe  von  44  250  Jt.  Hierzu  wären  nun  noch 
die  Einkommen-  und  Communalsteuern  zu  rechnen, 
i  die  von  den  Beamlengehältern  und  dem  übrigbleiben- 
j  den  Reingewinn  den  öffentlichen  Kassen  zufliefsen. 
Sehen  wir  von  diesen  letzteren  ab,  so  beläuft  sich 
der  durch  Ausfall  an  Arbeitslöhnen,  Frachten  und 
allgemeinen  Gefällen  berechnete  Gesammtverlust, 
der  durch  die  an  das  Ausland  vergebenen  10000  t 
entstanden  ist,  auf  458  150  *M ,  also  über 
100  000  M  mehr  als  der  Gewinn,  den  Hr.  Bebel 
:  berechnet  hat.  Wenn  nun  unsere  Eisenbahn- 
Directionen  den  Wünschen  des  Hrn.  Bebel  noch 
weitere  Folge  gäben,  so  würde  sich  dies  bei 
unserer  Eisenindustrie  bald  —  und  leider  bedenk- 
lich —  fühlbar  machen.  Die  Werke  müfsten 
I  ihren  Betrieb  vermindern    oder  gar  einstellen. 

Wer  wird  dann  für  die  deutschen  Arbeiter 
j  eintreten?    Etwa  das  Ausland?    Wir  bitten 
|  diejenigen  Kreise,  die  diese  Fragen  nicht  genügend 
i  zu  übersehen   vermögen,   sicli  genau   zu  unter- 
richten, bevor  sie  unsere  Eisenbahnverwaltungen 
in  Bahnen  drängen,  die  unsere  Eisenindustrie,  die 
<  Millionen  ernährt  —  und  zwar  reichlich  ernährt 
—  zu  Grunde  richten.   Die  Eisenindustrie  ist  eine 
\  zu  gewaltige  Stütze  unseres  nationalen.  Wohl- 
j  Standes,  als  dafs  sie  so  ohne  weiteres  und  ohne 
i  schlimme  Folgen  auch  für  verwandte  und  ferner 
stehende   Industrieen  aus   ihrer  Stelle  gedrängt 
,  werden  könnte.    Man  trennt  nicht  ungestraft  ein 
Glied  von  seinem  Körper,   und  je  wichtiger  das 
\  Glied,  um  so  schlimmer  das  Leid.* 


VI.» 
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Manganbestimmnug. 

Erwiderung  der  Chemiker-Gommission  des  »Vereins  deutscher  Eisenhültenleule«  auf  die  Angriffe  des 

Professors  Hampe. 


Die  Gesammt-Commission  zur  Einführung 
einheitlicher  Untersuchungsmethoden  sieht  sich 
veranlafst,  gegen  die  in  Nr.  87  vom  81.  October 
1891  und  in  Nr.  2  vom  6  Januar  1892 
der  »Chemikerzeilung«  enthaltenen  Angriffe  des 
Professors  Hampe  auf  die  tJnlercomtnission  zur 
Nachprüfung  der  für  die  Manganbestimmung  aus- 
gewählten Methoden  bezw.  auf  ihr  Mitglied 
Dr.  von  Reis  Stellung  zu  nehmen  und  durch 
eingehende  Darlegung  des  Sachverhalt»  die  Aus- 
lassungen des  genannten  Herrn  auf  ihren  wahren 
Werth  zurückzuführen. 

Auch  die  inzwischen  in  Nr.  10  der  »Chemiker- 
zeitung« vom  8.  Februar  d.  J.  erschienene  Kritik 
des  Professors  Donath,  welche  gegen  die 
Commission  namentlich  den  Vorwurf  der  Ober- 
flächlichkeit und  des  zu  geringen  Aufwandes  an 
Mühe  und  Fleifs  erhebt,  die  sich  aber  durch  den 
leidenschaftslosen,  rein  sachlich  gehaltenen  Ton 
auf  das  vortheilhafteste  von  den  beiden  erst- 
genannten Veröffentlichungen  unterscheidet,  dürfte 
hierdurch  ihre  Erledigung  finden. 

Professor  Donath  hat  eben  übersehen,  dafs 
der  sechstägigen  Arbeit  der  Untercommission 
eine  jahrelange,  eingehende  Untersuchung  der 
Gesammt-Gommission  vorausging,  wie  dies  sich 
aus  den  nachfolgenden  Ausführungen  nochmals 
ergiebt;  er  wird  auch  zugeben,  dafs  es  nicht 
die  Aufgabe  der  Commission  sein  konnte,  sämml- 
üche  bekannte  Manganbestimmungsmethoden  einer 
Prüfung  zu  unterziehen,  sondern  es  mussten  einige 
für  die  Praxis  geeignete  Methoden  ausgewählt 
werden,  in  derselben  Weise,  wie  es  auch  seiner 
Zeit  von  der  ersten  »Mangancommission«  (vgl. 
»Stahl  und  Eisen«  1891,  Seite  878),  die  sich 
allein  auf  die  Prüfung  der  Volhardschen  Methode 
beschränken  wollte,  in  Aussicht  genommen  war. 

Die  Angriffe  Hampes  zeigen  ein  so  voll- 
kommenes Verkennen  der  Zwecke  und  Ziele  der  vom 
Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  im  Jahre  1888 
berufenen  Commission,  dafs  eine  kurze  Entwicklung 
ihrer  Aufgaben  nothwendig  erscheint.  Erfahrungs- 
gemäß "genügen  theoretisch  richtige  analytische  Me- 
thoden den  Anforderungen  der  Praxis  nicht  immer, 
weshalb  sie  in  dieser  vielfache  Abänderungen  erleiden. 
Gerade  diese  Abänderungen  sind  dann  die  Ursache 
häufig  vorkommender  Abweichungen  in  den  Unter- 
suchungsergebnissen verschiedener  Laboratorien. 

Der  Umstand,  dafs  bei  der  Bestimmung  des 
Mangans  solche  Abweichungen  besonders  häufig 
und  in  mehr  als  zulässiger  Gröfse  auftreten,  ist 
der  Grund,  aus  welchem  sich  die  Commission  ' 
diesem  Metall  in  erster  Linie  zuwandte. 


Der  Beschluß,  zunächst  die  Wolffsche  Ab 
änderung  der  Permanganatmethode  einer  näheren 
Prüfung  zu  unterziehen,  war  durch  die  Thalsache 
geboten,  dafs  von  45  befragten  Hüttenlaboratorien 
19  dieselbe  in  Gebrauch  halten  und  dafs  sie  sich 
durch  ihre  aufserordentliche  Einfachheit  von  selbst 
empfiehlt.  Gegen  die  Chloratmethode  wurden 
von  fast  allen  Mitgliedern  der  Gesamml-Commission 
auf  Erfahrung  gestützte  Bedenken  betreffs  An- 
wendbarkeit derselben  in  der  Praxis  erhoben. 
Infolge  des  aufserordentlich  bestimmten  und 
eifrigen  Eintretens  des  Hrn.  Ukena  für  seine 
Abänderung,  durch  welche  er  die  der  Anwendung 
in  der  Praxis  entgegenstehenden  Bedenken  glaubte 
gehoben  zu  haben  einerseits,  die  mehrfache  An- 
wendung der  Chloratmethode  im  Auslande,  nament- 
lich in  Amerika,  wo  sie  Will  iams- Methode  ge- 
nannt wird,  andererseits,  veranlafsle  die  Commission 
mit  Hinsicht  auf  eine  später  mögliche  internationale 
Einigung,  die  Untersuchung  auch  auf  die  Chlorat- 
methode auszudehnen. 

Die  Gesammt-Commission  hatte  sich  von  vorn- 
herein die  Aufgabe  gestellt,  'lediglich  solche 
Methoden  zu  allgemeinem  Gebrauch  zu  empfehlen, 
welche  nicht  nur  in  der  Praxis  dauernd  zur  An- 
wendung gelangen  können,  sondern  die  auch  vor- 
wiegend an  Material  erprobt  waren,  das  der 
Hültenbetrieb  verbraucht  oder  liefert. 

Die  infolge  eines  Beschlusses  vom  5.  April  1889 
an  alle  Mitglieder  der  Gesammt-Commission  ver- 
theilten Proben  von  Spateisenstein,  Manganerz, 
Stahl,  Thomaseisen,  Spiegeleisen  und  Ferromangan, 
welche  nach  den  in  der  Praxis  allseilig  als  zuver- 
lässig anerkannten  Methoden  für  Probeentnahme 
u.  s.  w.  hergestellt  waren,  wurden  nun  im  Laufe 
des  Sommers  1889  von  den  Betheiligten  nach 
den  von  Wolff  und  Ukena  angegebenen  Verfahren 
sowohl,  als  auch  gewichtsanalytisch  auf  ihren 
Mangangehalt  untersucht,  und  die  Ergebnisse  in 
der  Sitzung  vom  81.  October  1889  bekannt  gemacht. 

Hierbei  ergab  es  sich  nun,  dafs  in  den  Proben 
mit  niederen  Mangan  gehalten  die  meisten  Chemiker 
bei  der  Untersuchung  auf  mafsanalytischem  Wege 
Werthe  erhalten  hatten,  die  mit  den  gewichts- 
analytischen Daten  befriedigende  Uebereinstimmung 
zeigten,  dafs  dagegen  die  in  den  hochhaltigen 
Substanzen  gefundenen  Mengen  zu  bedeutend 
voneinander  abwichen. 

Da  verschiedene  Mitglieder  der  Commission 
überhaupt  das  erste  Mal  mit  den  zu  prüfenden 
Methoden  gearbeitet  hatten,  so  wurde  das  Re- 
sultat nicht  als  mafsgebend  angesehen,  und  nach- 
dem ein  Austausch  der  von  den  einzelnen  Mit- 


Digitized  by  Google 


März  1892. 


.STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  6.  291 


gliedern  bei  der  Arbeit  bisher  gemachten  Er- 
fahrungen erfolgt  war,  wurde  beschlossen: 

1.  mit  Benutzung  der  gewonnenen  Erfahrungen 
die  weitere  Untersuchung  zunächst  auf  das 
Ferromangan  zu  beschränken  und  zu  wieder- 
holen ; 

2.  vollständige  Analysen  des  Ferromangans  aus- 
zuführen ; 

3.  den  Mangangehalt  der  Ferromanganprobe  von 
zwei  als  Autoritäten  geltenden  Chemikern 
bestimmen  zu  lassen,  um  sich  gleichzeitig 
ein  Urtheil  über  die  Gröfse  der  bei  solchen 
Bestimmungen  vorkommenden  Differenzen 
bilden  zu  können. 

Die  Wahl  für  Punkt  8  'fiel  auf  die  HH. 
Geheimrath  Fresenius  und  Professor  Hampe. 

In  der  am  8.  Februar  1890  stattfindenden 
Sitzung  wurden  die  Ergebnisse  der  erneuten 
Prüfung  vorgelegt.    Es  hatte  gefundeu : 

Geheimrath  Fresenius  76,04  %  Mn, 
Professor  Hampe  78,84  #  , 

während  die  von  den  Mitgliedern  der  Gesanimt- 
Commission  unter  Berücksichtigung  der  bis  dahin 
bekannten  Vorsichtsmafsregeln  erhaltenen  Zahlen 
nach  der  Permanganatmethodc  zwischen  76,5  und 

77.13  %  ,    nach  der  Chloratmethode  zwischen 

75.14  und  76,04  %  schwankten. 

Die  von  mehreren  Mitgliedern  ausgeführten 
Restanalysen  ergaben  im  Mittel: 


C   6,90  % 

Fe    16,04  , 

Si   0,27  , 

Cu   0,023  , 

Ni  D.  Co  .  .  .  0,175  , 

P   0,245  „ 

S    .  .  .  .   .  .  0.015  , 

zusammen   .  .  23,728  % 

als  Rest  Mn    .  7<>.272  . 


100,000  % 

Aufserdcm  hat  ein  Mitglied  der  Commission 
aus  eigener  Initiative  durch  Vermittlung  der  i 
Direction  eines  Stahlwerks  später  der  Königl. 
chemisch-technischen  Versuchsanstalt  zu  Berlin 
eine  Manganbestimmung  in  demselben  Material 
aufgegeben,  deren  von  Professor  Fi n kener  ' 
unter  dem  8.  März  1890  mitgethciltcs  Ergehnifs 
76,4  %  Mn  war. 

Die  meisten  durch  Titration  erhaltenen,  die  durch  I 
Bestanalyse  ermittelten  Zahlen  und  der  vom  . 
Geheimrath  Fresenius  gefundene  Werth  zeigten 
demnach  noch  verhältnifsmäfsig  befriedigende 
Liebereinstimmung,  während  die  von  Professor 
Hampe  angegebene  Zahl  so  erheblich  von  den 
übrigen  abwich,  dafs  die  Versammlung  beschloß, 
die  HH.  Geheimrath  Fresenius  und  Professor 
Hampe  um  Angabe  der  angewandten  Methoden 
zu  ersuchen. 


Die  einlaufenden  Antworten  hatten  folgenden 
Wortlaut: 

Wiesbaden,  den  8.  Februar  1890. 
P.  P. 

In  höflicher  Beantwortung  Ihres  Geehrten  vom 
5.  d.  M.  theile  ich  Ihnen  mit,  dafs  die  fragliche 
Analvae  mit  gröTster  Sorgfalt  ausgeführt  wurde  und 
daher  al?  unbedingt  zuverlässig  zu  betrachten  ist. 

Die  Bestimmung  wurde  nach  der  gewicht*- 
analytischen  Methode  bewirkt,  das  Mangan  also  als 
Schwefelniangan  gefällt  und  bestimmt  (meine  quant. 
Analyse  2.  487);  die  Filtrate  vom  Schwefelmangan 
sind  nochmals  mit  Brom  und  Amnion  auf  Mangan 
geprüft  worden. 

Hochachtungsvoll 
Dr.   R.  Fresenius. 

P.  P. 

Antwortlich  Ihres  Geehrten  vom  5.  d.  M.  diene 
Folgendes:  Ihre  Ferromanganprobe  wurde  hier  zuerst 
nach  Hampes  Chloratmethode  untersucht  Die  Er- 
gebnisse wichen  jedoch  unerwarteterweise  mehr 
als  zulässig  voneinander  ab.  Da  die  Richtig- 
keit der  Methode  nach  viel  hundertfältigen  Er- 
fahrungen aufser  Zweifel  steht,  so  konnte  die  un- 
genügende Uebereinstimmung  der  nach  ihr  ge- 
wonnenen Resultate  einzig  und  allein  durch  einen 
verschiedenen  Mangangehalt  der  Einwagen  erklärt 
werden,  d.  h.  es  mufslen  die  einzelnen  Körnchen  de* 
Probeguts  einen  nicht  ganz  gleichen  Mangangehalt 
haben,  so  dafs  abgewogene  gleiche  Mengen  Probegut 
doch  etwas  verschiedene  Manganmengen  enthalten 
konnten.  Demgemfifs  wurde  der  Rest  der  Probe  mebl- 
fein  gerieben.  Da  das  spärlich  bemessene  Material  zu 
2  mafsanalytischen  Proben  nicht  mehr  ausreichte, 
so  wurde  vorgezogen,  dasselbe  gewichtsanalytisch 
zu  untersuchen,  was  unter  Beobachtung  aller  Cau- 
telen  geschehen  ist  Die  Trennung  des  Mangans 
vom  Eisen  geschah  durch  dreimal  wiederholte 
Fällung  mit  Natriumacetat.  Der  ausgewogene 
Manganniedcrschlag  wurde  auf  seine  Reinheit  noch 
besonders  untersucht.  Das  unsererseits  gefundene 
Resultat  ist  zuverlässig  richtig. 

Wir  erlauben  uns  noch  zu  bemerken,  dafs  nach 
unseren  vielfachen  Erfahrungen  Differenzen  zwischen 
den  Refunden  verschiedener  Laboratorien  am  sicher- 
sten dadurch  vermieden  werden,  dafs  mehlfeines 
Probematerial  eingesendet  wird.  Auch  empfiehlt  es 
sich,  mehr  al*  einige  Gramme  vorzulegen. 

Clausthal,  den  7.  Februar  1890. 

Königliches  Laboratorium. 
Prof  Dr.  W.  Hampe. 

Mit  Recht  wird  es  jedem  Unbefangenen  auf- 
fallen, dafs  sich  Professor  Hampe  nicht  seiner 
Chloratmethode  bediente,  sondern  der  Ge- 
wichtsanalyse, bezw.  dafs  er  mit  der  ersleren 
kein  Resultat  erzielte,  das  ihm  genügend  genau 
zur  Abgabe  erschien. 

Mufste  uicht  Professor  Hampe,  der  gestrenge 
Richter  über  das  Gewissen  Anderer,  der  sieb  nicht 
scheut,  diesen  den  Vorwurf  der  Frivolität  entgegen- 
zusehendem, ein  Material,  das  ihm  zu  ungleich- 
mäßig schien,  von  vornherein  zurückweisen 
oder  es  von  vornherein  im  ganzen  selbst  aufs 
feinslc   pulvcrisiren   und   mengen  lassen,  anstatt 
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schliefslich  den  geringen  Rest  des  in  einer 
Menge  von  etwa  15  g  eingesandten  Probegutes 
zu  pulverisiren  und  aus  diesem  Rest  das  auf 
nochmalige  Anfrage  als  zuverlässig  richtig 
bezeichnete  Ergebnifs  herauszuanalysieren  ? 

Nun,  die  beiden  anderen  Experten  haben  keine 
Ausstellungen  an  dem  Grad  der  Feinheit  und 
der  Menge  des  eingesandten  Probegutes  gemacht, 
haben  auch  gewichLsanaly lisch  geprüft  und  sind 
zu  recht  bedeutenden  Abweichungen,  nicht  unter 
sich,  aber  von  Professor  Hampe  gelangt! 

lieber  die  Herstellung  der  Ferromanganproben 

äufsert  sich  das  Mitglied  der  Commission,  Hr. 

Glebsattcl,  Vorsteher  des  Laboratoriums  der 

Gutehoffnungshütte  zu  Oberhausen,  wie  folgt: 

Die  für  die  chemische  Commission  gelieferten 
Farromanganprohen.  die  erste  sowohl  als  die  zweite,* 
sind  in  folgender  Weise  hergerichtet  worden: 

Ein  einziges  grofses,  ganz  gleichartig  aussehen- 
des, aus  der  Mitte  einer  dichten  Massel  genommenes 
Stück  wurde  nach  Entfernung  der  Aufeenflächen  in 
kleine  Stücke  zerschlagen,  im  Stahlmörser  gepulvert 
und  durch  ein  feines  Messingdrahtsieb  gesiebt.  Das 
so  erhaltene  feine  Pulver  wurde  sorgfältig  gemischt 
und  (bei  der  ersten  Ferromanganprobe)  in  die  Probe- 
flaschchen  vertheilt.  Von  einer  l'ngleichmAfsigkeil 
kann  hiernach  wohl  keine  Rede  sein. 

(gez.)  K.  Glebsattel. 
Dafs  die  Feinheit  der  Probe  thatsächlich  nichts 
zu  wünschen  übrig  liefs,  folgt  daraus,  dafs  die- 
selbe auf  einem  Normalsieb  für  Schlackenmehl 
(0,17  mm  Maschenweite)  keinen  Rückstand  hinter- 
liefs. 

Da  Hr.  Ukena  in  der  Sitzung  am  3.  Febr. 
1890  die  niedrigen,  durch  die  übrigen  Mitglieder 
nach  der  Chloratmethode  erhaltenen  Zahlen  auf 
kleine  Abweichungen  von  der  Vorschrift  zurück- 
führen wollte  und  da  auch  die  nach  der  Perman 
ganatmethode  erhaltenen  Resultate  noch  nicht 
befriedigend  waren,  so  wurde  beschlossen,  einen 
l'ntcrausschufs  einzusetzen.  Dieser,  aus  den 
IUI  von  Reis,  Ukena  und  Wolff  bestehend, 
hat  seine  Aufgabe  in  der  im  Bericht  («Stahl  und 
Eisen«  1891,  Seite  373)  mitgeteilten  Weise 
erledigt. 

Bei  der  am  22.  August  1890  stattfindenden 
Discussion  des  Berichts  konnte  allerdings  nicht 
in  allen  Punkten  eine  Uebereinslimmung  unter 
den  Mitgliedern  der  Gesammt-Commission  erzielt 
werden.  Da  es  aber  den  Auftraggebern  gegen- 
über als  Pflicht  erschien,  die  bisher  gewonnenen 
Resultate  einmal  zusammenzufassen  und  darzulegen, 
so  wurde  die  Veröffentlichung  beschlossen. 

Wie  der  Schlufssatz  des  Berichts  der  Ge- 
sammt-Commission es  ausdrücklich  hervorhebt, 
so  erachtete  sie  die  beiden  Methoden  keines- 
wegs für  abgeschlossene,  einer  Verbesserung 
nicht  bedürfende  und  somit  den  höchsten  An- 

*  welche  für  fernere  Untersuchungen  diente. 


I  forderungen  an  die  Genauigkeit  entsprechende 
!  Normalmethoden.  Sie  fordert  ausdrücklich  auch 
weitere  Kreise  dazu  auf,  sich  an  der  Ausarbeitung 
derselben  zu  betheiligen,  hält  es  aber  für  wünschens- 
werth,  dafs  die  hüttenmännische  Welt  sich  vor- 
läufig in  der  Praxis  einheitlich  derselben  bediene, 
bis  bessere,  den  Bedürfnissen  der  Praxis  an  Ge- 
nauigkeit und  rascher  Ausführbarkeit  in  höherem 
Mafse  entsprechende  gefunden  sind. 

Es  sollte  damit  keineswegs  ein  Urlheil  über 
[  die  Genauigkeit   anderer  Titrirmethoden  gefallt 
|  werden ;  dafs  aber  selbst  Vertheidiger  rein  wissen- 
schaftlicher Methoden  zuweilen  Bedenken  tragen, 
I  für  die  damit  gewonnenen  Resultate  einzustehen, 
hat  die  Erfahrung  gelehrt. 

Was  die  Priorität  des  Professors  Hampe 
anlangt,  so  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs 
weder  in  seiner  ersten  Mittheilung  in  der  »Cheraiker- 
zeilung«  1883,  S.  1103,  noch  in  der  zweiten, 
»Chemikerzeitung«  1885,  S.  61,  dieselbe  von  ihm 
beansprucht  wird.  Die  Commission  mufs  vielmehr 
auf  Grund  eines  ihr  vorgelegten  Briefes  des  In- 
genieurs Steinhäuser  in  Dresden,  der  zu  Anfang 
der  80er  Jahre  bis  Mitte  1882  Chemiker  auf  der 
Hütte  »Phönix«  war,  die  Behauptung  des  Hrn. 
Ukena,  als  durch  Zeugen  bewiesen,  als  richtig 
anerkennen,  dafs  die  Titration  des  mittels  Kalium- 
chlorats  gefällten  Mangansuperoxyds  im  Labora- 
torium der  Hütte  »Phönix«  früher  angewandt 
worden  ist,  als  von  Professor  Hampe. 

Aus  dem  Briefe  des  Hrn.  Steinhäuser  an 
ein  Mitglied  der  Gesammt-Commission  heben  wii 
Folgendes  hervor: 

Dresden,  den  29.  Januar  1892. 

Hr.  Ukena  hat  mit  seiner  Behauptung,  dafs 
!  die  sogenannte  Ghloral-Methoile  zur  Manganbestim- 
j  mung  im  Laboratorium  der  Hütte  Phönix  bereits 
j     seit  1881  im  Gehrauch  ist,  vollständig  recht.  .  .  . 

Der  Briefschreiber  geht  dann  näher  auf  die 
damaligen  Verhältnisse  im  Laboratorium  der  Hütte 
»Phönix«  ein,  und  führt  aus,  dafs  er  im  Verein 
mil  den  übrigen  Chemikern  des  Laboratoriums 
sofort  nach  den  Veröffentlichungen  von  Beilstein 
und  Ja  wein  die  Chloratmethode  in  verschiedenen 
Abänderungen  angewendet  hat.  — 

Was  schliefslich  die  Benennung  der  Methoden 
betrifft,  so  sind  wir  die  Letzten,   welche  Pro- 
fessor Hampe  und  Anderen  die  Frucht  ihrer 
gewifs  mühevollen  Arbeit  verkümmern  wollen; 
wir  glauben  aber  doch,   wie  bisher,  von  einer 
Chlorat-  und  Permanganat- Methode  sprechen  zu 
sollen,  und  überlassen  es  Jedem,  sich  nach  Be- 
lieben unter  den  Namen  Hannay,  Ja  wein  und 
Beilstein,  Williams,   Raymond,  Troilius, 
,  Ukena,  Hampe,  bezw.  Guyard,  Habich, 
I  Morawski,    Stingl,    Volhard,  Mcineke, 
Schöf fei,   Donath    und  Wolff  diejenigen 
'  auszusuchen,  welche  er  für  die  würdigsten  hält. 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 
Auszug  aus  der  Statistik  des  Kaiserl.  Patentamtes.* 
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Von  den  im  Jahre  1891  ertheilten  Patenten  fallen  2182  auf  Preufsen, 

1449  ,  die  deutschen 
1919    ,   das  Ausland. 

Mehr  als  100  jährlich  ertheilte  Palente  kommen  auf :  I 


1890 

18»! 

1877-18«l 

Berlin  

.  523 

583 

7333 

159 

1902 

200 

2436 

102 

1217 

178 

2529 

„      Hessen- Nassau  .  .  . 

.  146 

200 

1697 

'  Vergl.  »PatentblatU  1892,  Nr.  8. 
Aufserdem  nach  der  Bekannt  machung  zurück- 
50 


Sachsen  .... 
.         Württemberg  .  . 
Grofsherzogtbum  Baden    .  . 
Freie  u.  Hansastadt  Hamburg 

Prankreich  

England  und  Colonieen    .  . 


Ver.  Staaten  von  Nordamerika  . 


1890 

18»! 

1877-1891 

384 

472 

5047 

223 

279 

2099 

413 

509 

6060 

123 

116 

1377 

106 

119 

1876 

112 

141 

1547 

179 

237 

459 

226 

313 

470 

509 
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Die  höchste  Geböhr  von  700  bezahlten  i.  J. 
1891  201  Patente.  Wegen  Nichtzahlung  dieser  Gebühr 
erloschen  36  Patente  (ohne  die  zugehörigen  Zusatz- 
patente).   

1SV0  1801 

Nichtigkeitsanlräge  (§  10  d.  P.-G.)  ....    77  84 

Kcchtskräftige  Entscheidungen : 

auf  Vernichtung  14  17 

,   Beschränkung  14  9 

,   Abweisung  30  29 


Entscheidungen  des  Patentamts   57 

Entscheidungen  des  Reichsgerichts  ....  22 

Zurücknahmeanträge  (§  11  d.  P.-G.)  ...  9 
Rechtskräftige  Entscheidungen : 

auf  Zurücknahme   1 

.   theihveise  Zurücknahme   — 

.   Abweisung   2 

Entscheidungen  des  Patentamts   4 

.            ,   Reichsgerichts .  .  .  .  — 


1891 

54 
18 

8 


3 
4 

3 


Jahr 

An- 
meldungen 
von  Patenten 
und  Zusatz- 
palenten 

Ein- 
sprüche 

Be- 
schwerden 

Anträge  auf 
Nichtigkeit^- 
Erklärung 
und  Zurück- 
nahme 

Nachträge, 
Zwischen- 
Correspon- 
denz  u.  s.  w. 

Anfragen, 
Dienst- 
gesuche, 
innere  Ange- 
legenheiten 

GesammUahl 
der 
Journal- 
Nummern 

1890 

\m 

11882 
12  775 

1028 
1  194 

2  065 
2  337 

86 
92 

55  881 
67  360 

4  091 
6  491 

75  933 
90  249 

1877—1891 
1891  \  mrhr 

1890  J  mcuigcr 

129  651 
7,52  % 

13  667 
16,15  % 

2G  436 
21,18  % 

1432 

6,98  % 

613  707 
20.54  ?b 

41  381 

58,67  % 

826  26(5 
18,85  % 

366  870  31  360  18  516  025 


Einnahmen : 

Ann..  tdi- Beschwerde-    Patent-    G*r1",l,'h"*  y„Q,m„  ... 

RobOhnm   C«bahrcn      gehnhren    ^hren  5,"sara,"en 
Jt             Jt               Jt  .0 

1*90  237  320    58  360     1  784  300      —  2  080  713 

1891  258180    45  740    2  025  770  31  360  2  363  933 

1877» 

bi.  2584  920  525  800 
tsvuJ 

Ausgaben : 

1890  189t 

810  038,37         976  872,82 

Von  den  i.  J.  1890  eingegangenen  2965  Be- 
schwerden mufsten  46  wegen  Nichtzahlung  der  Be- 
schwerdegebühr  zurückgelegt  werden,  so  |dafs  2919 
Beschwerden  in  Behandlung  genommen  wurden. 
Hiervon  sind  8  z.  Z.  noch  in  Behandlung.  Von  den 
bleibenden  2911  Beschwerden  wurden  2597  vor  und 
314  nach  Auslegung  der  Anmeldung  erhohen. 

Von  den  2597  Beschwerden  stützten  sich  2550  auf 
sachliche  und  47  auf  formelle  Gründe,  und  wurden 
26  vom  Palentsucher  zurückgezogen  und  39  zur 
Weiterbehandlung  an  die  I.  Instanz  zurückgegeben. 
Von  den  bleibenden  2532  Beschwerden  führten  689 
zur  Auslegung,  und  zwar  316  ohne  und  373  mit 
Beschränkung.  1848  Beschwerden  wurden  zurückge- 
wiesen, und  zwar  1801  aus  sachlichen  und  42  aus 
formellen  Gründen.  Auf  die  689  Anmeldungen,  welche 
auf  Beschwerde  ausgelegt  wurden,  führten  600  zur 
unbeschränkten  und  36  zur  beschränkten  Ertheilung 
und  53  zur  Versagung. 


Bezüglich  dieser  Statistik  sei  hier  auf  eine  sehr 
bemerkenswerte  Thatsache  hingewiesen,  d.  i.  die 
Zunahme  der  Patenterteilungen  im  Jahre  1891  gegen- 
über dem  Jahre  1890  um  18,59  \  ,  wohingegen  die 
Zahl  der  Anmeldungen  ein  Mehr  von  nur  7.52  %  auf- 
weist. Dieses  plötzliche  Steigen  der  Patenterteilungen 
um  11  %  ist.  da  die  Erteilungen  ausnahmslos  An- 
meldungen  betreffen,    welche  nach   dem    früheren  ] 
Patentgesetz  behandelt  worden  sind,  nur  dem  Umstände  : 
zuzuschreiben ,  dafs  die  Prüfung  der  Anmeldungen 
schon  im  vorigen  Jahre  im  Sinne  der  Patent-  : 
jiesetz-No velle  stattfand,  d.  h.  dafs  den  Erfindern  I 
Gelegenheit  gegeben  wurde,  über  die  der  Patent- 
erteilung entgegenstehenden  Gründe  sich  tu  äufsern,  , 


ehe  die  Anmeldung  zurückgewiesen  wurde-  Die 
Zukunft  wird  lehren,  ob  in  diesem,  in  dem  neuen 
Patentgesetz  voll  zum  Ausdruck  gekommenen  Ver- 
fahren ein  Mittel  gegeben  ist,  eine  ungerechtfertigte 
Abweisung  von  Erfindungen  tunlichst  zu  vermeiden. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin 


25.  Februar  1892:  Kl.  1 .  B  12561.  Stoferuod- 
herd.   Willi.  Jul.  Bartsch  in  Dresden. 

Kl.  10,  A  2991.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
der  Steinkohle  nahekommenden  Brennmaterials  aus 
Torf.    Frau  Guslava  Angel  in  Jönköping,  Schweden. 

Kl.  10,  E  3325.  Ofen  zum  continuirlichen  Ver- 
kohlen, besonders  von  Toif;  Zusatz  zu  Nr.  58617. 
Nils  Carl  Herman  Ekelund  in  Jönköping,  Schweden. 

Kl.  10,  H  9721.  Herstellung  von  Briketts;  Zusatz 
zu  Nr.  50601.    Dr.  Franz  Hulwa  in  Breslau. 

Kl.  13,  D  4960.  Feuerkiste  für  Dampfkessel. 
G.  Diechmann  in  Berlin. 

Kl.  19,  K  8919.  Verbindung  der  Fahrbahnträger 
l-enachbarter  Joche  bei  Hängebrücken.  Emil  Kiebitz 
in  Berlin. 

Kl.  24,  A  2762.  Mechanische  Schürvorrichtnng 
für  Feuerungen.    A.  Ch.  Anden  in  London. 

Kl.  49,  H  11575.  Verjähren  zum  Erhitzen  und 
Schweiften  mittels  Eleklxkität.  Henry  Howard  in 
Haiesowen  bei  Birmingham. 

Kl.  49,  Sch  7649.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
metallenen  Flaschen.    Firma  Scbmölc  &  Co.  in  Berlin. 

Kl.  49,  St  2957.  Verfahren  und  Lot  Ii  zum  Lölhen 
von  Aluminium.    Otto  Steuer  in  Dresden-A. 

29.  Februar  181)2:  Kl.  81,  K  9208.  Mitnehmer- 
Einrichtung  für  Streckenförderung  mit  unter  den  Wagen 
liegendem  Zugmittel.  Fr.  W.  Köppern  in  Bodelschwingh, 
Westfalen. 

3.  März  1892:  Kl.  32,  II  11  584.  Glasschmelzofen 
mit  theilweiser  Ueberdeckung  des  Schmelz-  und  Arbeits- 
raumes.   Firma  Henning  &  Wrede  in  Dresden. 

Kl.  40,  H  11721.  Verfahren  zur  Ablösung  des 
Nickels  und  Nickelkupfers  von  plattirtein  Eisen. 
Dr.  P.  Heitmann  in  Kabel  b.  Hägen  i.  W. 
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Kl.  48,  E  3258.  Elektrolytische  Herstellung  von 
Metallgegenständen.  Elmores  German  &  Austro-Hun- 
garian  Metal  Company,  Lim.  in  London. 

7.  Harz  1892:  Kl.  1.  E  3319.  Rotirende  Kochen 
zur  Reinigung  und  Entleerung  von  ringförmigen  Sorten- 
kästen,  insbesondere  an  Centrifugal  -Sortirmaschinen. 
Eisenwerk  (vorm  Nagel  Sc  Kaemp)  A.-G.  in  Hamburg- 
Uhlenhorst. 

KL  18,  Sch  7599.  Absperrschieber  für  den  unter 
Xr.  55  707  patenlirten  Siemens-Martin-Ofen;  Zusatz 
zu  Nr.  55  707.  Heinr.  Schönwälder  in  Eriedenshfltte 
bei  Morgenroth. 

Kl.  48,  B  12  717.    Ehernes  Geschirr  mit  Email 
und  Metallüberzug.    Bothe  &  Co.  in  Wien  III. 

Kl.  49,  H  11272.  Verfahren  zum  Erhitzen  und 
Schweifsen  von  Metallen  mittels  des  elektrischen 
Lichtbogens,  wobei  der  eine  Kohlenstifl  sich  bewegt. 
Henry  Howard  in  Coombs  Wood,  Tube  Works.  Haies- 
owen bei  Birmingham,  England. 

Kl.  49,  B  11  600.  Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Wellen  mit  rundem  Querschnitt,  aber  beliebig  ge- 
staltetem Langenschnitt.    Paul  Hesse  in  Iserlohn. 

Kl.  49,  T  3285.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Eisen-  und  Stahlrohren  aus  Blechscheiben  im  kalten 
Zustande.  Joseph  Samuel  Taylor  und  Stephen  William 
('.hallen  in  Derwent  Foundry,  Constitution  Hill  in 
Birmingham.   

Deutsche  Reichspatente. 

KL  31,  Nr.  «076»,  vom  15.  April  1891.  F.  Weber 
in  Hannover.  Formmaschine. 

Das  Modell  a  ist  auf 
einer  Platte  e  befestigt , 
deren  seitliche  Lappen  d  in 
Führungen  r  des  Maschinen- 
gestells gleiten.  In  Schlitzen 
g  dieser  läppen  d  bewegen 
sich  die  Kurbeln  h,  so 
dafs  beim  Drehen  derselben 
das  Modell  a  gehoben  und 
gesenkt  werden  kann.  Um 
beim  Senken  desselben  den 
geslampflenFormkasten  ver- 
mittelst der  vier  Eckbol- 
zen e  vom  Formtisch  o  ab- 
zuheben, sind  die  Bolzen  e 
durch  vier  hei  n  drehbare 
doppelarmige  Hebel  r  mit 
den  Lappen  d  verbunden. 
Diese  Verbindung  ist  jedoch  keine  zwangläufige,  sondern 
ist  durch  die  Schlitze  m  vermittelt,  so  dafs  zuerst 
das  Modell  a  aus  der  Form  herausgezogen  wird,  ehe 
die  Bolzen  c  den  Formkasten  vom  Tisch  «  abheben. 

KL  10,  Nr.  61116,  vom  10.  Juni  1891.  Eduard 
Jenkner  in  Antonienhütte  (O.-Schl.).  Verfahren 
tum  Brikettiren  von  Steinkohlenstaub. 

Um  wasserbeständige  Steinkohlenbrikelts  herzu- 
stellen, mischt  man  den  Steinkohlenstaub  mit  wasser- 
freiem Theer,  gegebenenfalls  unter  Beimengung  einer 
kleinen  Menge  Gips,  erhitzt  das  Gemenge  in.  einem 
Wrasserbade  und  prefet  nach  Abkühlung  desselben 
die  Briketts  in  bekannter  Weise.  Dieselben  werden 
dann  bei  36  bis  40°  getrocknet  und  hiernach  abgekühlt. 

KL  10,  Nr.  61.084,  61035  und  61086,  vom 
1.  November  1890.  Standard  Coal  and  Fuel  Co. 
in  Boston  (Mass.).  Verfahren  zur  Förderung  der 
Verbrennung  von  Brennstoffen, 

Auf  die  Oberfläche  des  Brennstoffs  wird  eine 
Mischung  von  63  Gewichts-Theilen  Natriumsulfat  und 
37  Gew. -Tb.  Kaliumnilrat,  gegebenenfalls  durch  Be- 
sprengen mittels  der  Lösung  dieser  Salze  gebrachL  Die 


Mischung  kann  auch  aus  75  Gew.-Th.  Kaliumnitrat  und 
25Gew.-Th.  Ammoniumchlorid  oder  aus  67  Gew.-Th. 
Natriumchlorid  und  33  Gew.-Th.  Natrtumnilrat  be- 
stehen. 


Kl.  10,  Nr.  61060,  vom  27.  Februar  1891.  Guy 
Chambaud  in  Cauderan  bei  Bordeaux.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Briketts  ans  schwefel- 
haltigen Braunkohlen. 

Ilm  Briketts  aus  schwefelhaltigen  Braunkohlen 
für  Kesselfeuerungen  herzustellen,  werden  den  Braun- 
kohlen Pech,  Eisenoxyd  und  Dolomit  zugesetzt.  Das 
Pech  dient  als  Binde-  und  Brennstoff,  wohingegen 
das  Eisenoxyd  die  schwefelige  Säure  binden  soll. 
Der  Dolomit  soll  die  Braunkohlentheilchen  auseinander- 
halten und  einen  leichleren  Zutritt  der  Luft  zu  den- 
selben ermöglichen 


Kl.  IS  Nr.  61062,  vom  3.  März  1891.  Georgs- 
Marien-Bergwerks-  und  Hütten  - Verein  in 
Osnabrück.  Verwendung  ron  Gichtstaub  beim  Zu- 
sammenbacken von  Kiesabbränden. 

Die  Kiesabhrfinde  (purple-ore)  werden  mit  dem 
Gichtstaub  innig  vermischt  und  dann  zu  Steinen 
geprefst.    Letztere  werden  wieder  im  Hochofen  auf- 


Britische  Patente. 


Nr.  2552,  vom  12.  Februar  1891.  TalmieJohn 
Tressider  in  Sheffield-    Verbund- Panzer. 

Um  dem  Verbund-Panzer  in  seiner  ganzen  Dicke 
eine  grofse  Widerstandsfähigkeit  gegen  auflreffende 
Geschosse  zu  geben,  wird  die  vordere  Lage  aus 
hartem  Stahl  und  die  hintere  Lage  aus  weichem 
Siemens-Stahl,  welcher  einen  Gehalt  von  2  %  Nickel 
hat,  hergestellt. 

Nr.  866,  vom  8.  Januar  1891.  Lewis  Richards 
in  Workington  (Cumheiland).  Deckel  für  Durch- 
weirhunqsqruben. 

,  Der  Deckel 

besieht  aus 
einem  innen 
mit  feuerfes- 
tem Material 
gefüllten  Rah- 
men «.welcher 
mit  seinem 
äufseren  Rand 
in  einen  Sand- 

verschlufs 
hineinreicht. 


Nr.  2747,  vom  16.  Februar  1891.  William 
Hutchinson  und  Frank  William  Harbord  in 
Wolverhampton.  Verwendung  ron  pulverigem 
Erz  im  Hochofen. 

Um  pulveriges  Erz  im  Huchofenbetrieb  verwenden 
zu  können,  röhrt  man  es  in  flüssige  Schlacke  ein 
und  mischt  diese  in  Stückforni  der  Beschickung  bei. 


Nr.  18906,  vom  18.  August  1891.  John  Henry 
Darby  in  Brymbo  (North  Wales).  Basischer 
Herdofen. 

Um  die  eiserne  Ofenarmalur,  besonders  an  den- 
jenigen Stellen,  welche  den  Arbeitslhüren  des  Ofens 
gegenüberliegen,  vor  der  Einwirkung  der  Hitze  zu 


> 
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schützen,  wenn  die  sauren  Wände  a  von  der  basischen 
Schlacke  forlgefressen  sind,  wird  zwischen  diesen  und 
der  Armatur  ein  neutrales  Gemenge  c  (Chromerz  mit 
Theer  oder  dergl.)  eingestampft. 


Nr.  205,  vom  5.  Januar  1891.  Charles  Coch ran e 
in  Fedmore  bei  Stourbridge  (Worcestershire). 
Hochofengicht. 

Um  zu  verhindern ,  dafs  d  e  Gase  vornehmlich 
in  der  Achse  des  Ofens  aufsteigen ,  wird  im  oberen 
Theil  des  Ofenschacbtes  eine  Glocke  a  oder  dergl. 
angeordnet,  welche  die  Gase  zwingt,  nach  den  Seiten 


auszuweichen.  Die  aus  zwei  Hälften  bestehende 
Glocke  a  hängt  auf  einem  Kostenträger  b,  der  in  der 
Milte  noch  durch  einen  besonderen  Träger  c  versteift 
ist,  um  allzugrofse  Durchbiegungen  beim  Glühend- 
werden  zu  vermeiden.  Der  Kastenträger  b  ist  im 
Ufenschacht  derart  gelagert,  dafs  er  sich  frei  aus- 
dehnen und  zusammenziehen  und  durch  seine  Höhlung 
die  Aufsenluft  behufs  Kühlung  durchstreichen  kann. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  457507.  John  H.  Bickley  sen.  und  jun. 
in  Dover  (N.  Y.).   Umfahrungen  für  Triowalzwerke. 

Zwischen  den  aufeinanderfolgenden  Knhbern  des 
Triowalzwerks  sind  nach  Schraubengängen  gewundene 
Unifflhrungen  a  angeordnet,  die  das  aus  dem  oberen 
Kaliber  kommende  Walzeisen  direct  dem  unteren 
Kaliber  zufahren  u.  s.  f. ,  so  dafs  das  Walzeisen  in 
mehrfachen  Schraubenwindungen  durch  die  Walzen 
geht.  Die  l'mführungen  a  werden  aus  gebogenen 
Hinnen  gebildet,  die  vermittelst  der  Querstöcke  r  und 


Stangen  b  an  Gewichtshebeln  e  aufgehängt  sind.  Die 
Innenseilen  der  Führungen  a  sind  durch  gemein- 
schaftliche Querstege  o,  welche  an  den  Walzen- 
sländern stellbar  befestigt  sind,  geschlossen. 


Nr.  456188.  Walter  Wood  in  Philadelphia 
(Pa.).    Hydraulisch  bewegter  Deckenkrahn. 

Der  Deckenkrahn  ist  in  ein  endloses  Seil  ein- 
geschalte»,  welches  Ober  Hollen  ac  und  um  zwei 


hydraulische  Fla^chenzüge  ed  derart  geleitet  ist.^daf» 
beim  Anziehen  des  einen  und  beim  Nachgeben  des 
andern  Flaschenzuties  der  Krahu  slets  parallel  sich 
selbst  fortbewegt  wird. 


Nr.  456801.  Waller  Wood  in  Philadelphia 
(Pa.).    Hydraulisch  bewegter  Deckenkrahn. 

Auf  jeder  Seile  des  Deckenkrahns  ist  ein  Seil  « 
angeordnet,  welches  mit  dem  einen  Ende  an  dem 
Deckenkralin  und  nach  Leitung  um  einen  hydrau- 


lischen Flaschenzug  c,  mit  dem  andern  Ende  an  dem 
Cylinder  des  Flaschenzuges  c  befestigt  ist.  Um  unter 
allen  entständen  eine  Parallelbewegung  des  Krahnes 
zu  bewirken,  ist  in  demselben  eine  Welle  o  mit  je 
einem  Zahnrade  an  den  Enden  gelagert,  welche  Zahn- 
räder in  je  eine  an  den  I^anfschienen  befestigte  Zahn- 
slange r  eingreifen 
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Statistisches. 


Aus  Finlands  Industrie-Statistik  für  das  Jahr  1889. 

(Nach  offlcieller  Quelle.) 


Die  Hochofenindustrie  Finlands  ist  im  Jahre  1889 
um  rund  23  %  zurückgegangen :  sie  erreichte  nur 
mehr  15  059,9  t  gegen  19  684,9  t  im  Vorjahre  Dagegen 
ist  der  Durchschnittswert  des  Roheisens  von  80,30  Fmk. 
für  die  Tonne  auf  90,00  Fmk.  gestiegen,  trotzdem 
aber  hat  sich  der  Gesammtwerth  der  Hochofen- 
production  (4263,."»  I  Giefserei-  und  10  581,5  t  Frisch- 
roheisen nebst  214.9  t  Gufswaaren)  gegen  das  Vorjahr 
um  nahezu  300000  Fmk.  vermindert.  Von  den  über- 
haupt vorhandenen  19  finischen  Hochöfen  waren  nur 
14  im  Retriebe:  keiner  derselben  hatte  eine  voll- 
jahrige  Hüttenreise  zu  verzeichnen.  Vier  Hochofen- 
werke verbliesen  ausschliefslich  aus  Schweden  ein- 
geführte Erze  —  zusammen  8976,5  t;  der  Gesammt- 
durchschnitt  des  Ausbringens  war  52.05  %.  Bei  einem 
Ofen  wurden  inländische  Seeerze  mit  rund  25  % 
schwedischen  Erzen  zusammen  durchgesetzt,  wobei 
das  Ausbringen  38,4  9»  war.  Die  übrigen  9  Oefen 
vernichteten  ausschliefslich  finische  Seeerze,  wobei 
im  Gesaramtdurchschnitt  ein  Ausbringen  von  35,76  % 
erreicht  wurde.  Nur  drei  von  allen  Oefen  möllerten 
ungefähr  6  %  Kalkstein  zum  Erz.  Der  Kohlenverbrauch 
—  die  Oefen  vergichten  ausnahmslos  Holzkohlen  — 
schwankt  zwischen  7,0  und  11,0  cbm  per  Tonne  Roh- 
eisen, bewegt  sich  aber  hauptsächlich  zwischen  6,0 
und  9,0  cbm.  Wesentliche  Veränderungen  im  Be- 
triebsverfahren sind  aus  der  1889er  Statistik  nicht 
festzustellen,  ebensowenig  hat  sich  der  Stand  der 
Nebenapparate  gegen  früher  bemerkenswert!)  ver- 
ändert. 

In  Finland  finden  sich  Bergerzvorkommen  nicht 
häufig;  die  in  1888  im  Betrieb  gewesene  Kulonsuo- 
mäki-Eisenerzgrube,  Högfors  gehörig,  wird  im  Gegen- 
standsjahr statistisch  nicht  mehr  geführt,  dagegen 
förderte  die  der  Putiloffschen  Gesellschaft  in  Peters- 
burg gehörige  Vklimäki-Grube  1030  t  Bergerze.  Die 
Gewinnung  von  Seeerzen,  von  denen  in  1889  28  918,3  t 
verschmolzen  wurden ,  wurde  lebhaft  betrieben  und 
lieferte  aus  169  Seen  47  663  t,  etwa  12800  t  bezw. 
über  36  %  mehr  als  im  Jahre  vorher. 

Von  den  6  Stflcköfen  Finlands  war  nur  je  einer 
in  Pankakoski  und  Kiminki  im  Betrieb.  Beim  ersteren 
fielen  aus  2201,3  t  Seeerzen  mit  4630  cbm  Holzkohlen 
731.8  t  Stücke,  welche  mit  einem  Anbrande  von  49  % 
und  einem  Koblenaufwande  von  7  cbm  pro  Tonne 
Stücke  an  Ort  und  Stelle  in  Herden  zu  Rohschienen 
ausgeseh  weifst  und  auf  Draht  weiter  verarbeitet  wurden. 
Kiminkis  Stückeisenproduction  ist  nicht  als  solche  auf- 
gewogen, sondern  direct  zu  80,7  t  Stangeneisen  aus- 
geschmiedet worden;  man  verbrauchte  zu  ihrer  Er- 
zeugung 916,5  t  Seeerze  und  3144  cbm  Holzkohlen. 
Bei  beiden  Stücköfen  trug  1  bezw.  1,6  hl  Holzkohlen 
52  bezw.  55  kg  Erze. 

An  Raffiniröfen  und  Herden  bestanden  bei  den 
Hüttenwerken  im  Berichtsjahre:  41  Puddelöfen  für 
Holz,  5  Gaspuddelöfen,  16  Holzschweifsöfen,  4  Gas- 
scbweifsöfen ,  4  Blechglühöfen,  33  Franche  comte- 
Herde,  6  Schmelzherde  und  2  Reckberde.  Erpuddelt 
wurden  8624,1  t  Platinen,  52,75,7  t  abgefafste  Luppen 
und  405,1  t  anderes  Eisen  bei  einem  durchschnitt- 
lichen Abbrande  von  12  %.  Ein  Thejl  der  dies- 
bezüglichen Production  der  Werke  Oravi,  Warkaus 
Vht. 


und  Wärtsila  wurde  nach  Rufslarid  exporlirt.  *  Der 
im  Lande  verbliebene  Rest  der  Production  wurde 
zusammen  mit  238,1  t  vom  Auslande  eingeführter 
Luppen  zu  6560  t  ordinären  Stangen,  Dachblechen 
(14  t).  Draht  (327,5  t),  Blechen  (127,9  t),  Fa$oneisen 
(92,6  t)  und  Feitieisen  (165,4  t)  ausschweifst  un>l 
verwalzt  und  besafs  dann  einen  Uesammtwerth  von 
1  993956  Fmk.  Der  Abbrand  beim  Schweiften  betrug 
im  grofsen  Durchschnitt  16,5  %  und  schwankt  bei 
den  einzelnen  Werken  zwischen  13  und  25,9  %.  Der 
Haupttheil  der  erzeugten  Fertigfabricate  (3212.x  l) 
ging  aus  dem  Regierungsbezirk  Nyland  (Fiskars  bruk 
3052  t)  hervor,  ihm  folgt  mit  2888,5  t  der  Bezirk 
Kuopio. 

Die  Frischhütten  Finlands  verarbeiteten  in  ihren 
Herden  4451,3  t  Roheisen  (hierunter  527,9  t  aus- 
ländisches) und  Schrott  unter  Verbrauch  von  37 109  cbm 
Holzkohlen  zu  '5558,6  t  abgefafsten  Luppen ,  Stangen 
und  Sortencisen,  wobei  sich  ein  Abbrand  von  12  bis 
27  %  und  pro  erzeugte  Tonne  ein  Aufgang  von  7,0 
bis  13,0  cbm  Holzkohlen  ergeben  hat.  Der  durch- 
schnittliche Abbrand  berechnet  sich  zu  16  %,  die 
Tagesleistung  (bei  den  einzelnen  Herden  0,49  bis  0,91  t) 
zu  0,77  t  und  der  Durchschnitt  des  Kohlenverbrauchs 
zu  8,4  cbm.-* 

Von  den  drei  Flufsmelallwerken  Finlands  liegt 
DahUbruk  dauernd  kalt,  der  Marlinofen  zu  Aminnefors 
machte  in  175  Betriebstagen  360,  der  zu  Wärtsilä  in 
12  Betriebstagen  34  Hitzen ;  der  erstere  lieferte  846.3  t 
Blöcke,  der  letztere  149,6  t  desgleichen  und  0,9  t 
Gufsstücke.  Aminnefors  Ofen  wird  mit  Steinkohlen 
und  Holzgas,  der  zu  Wärtsilä  ausschliefslich  mit  Torfgas 
geheizt;  letzlerer  ist  basisch,  der  zu  Aminnefors  sauer 
zugestellt.  In  Wärtsilä  verbrauchte  man  23,0  t  Kalk- 
stein, 2  cbm  Holz,  390  cbm  Torf.  79,0  t  Roheisen  und 
Gufeschrott,  268,7  t  Schmiedeschrott,  6,5  t  Spiegel- 
eisen, 2,2  t  Hämatiteisen  und  0,3  t  Ferromangan,  in 
Aminnefors  50  cbm  Steinkohlen,  4900  cbm  Holz, 
664,6  t  Roheisen  und  Gufsschrott,  195,0  t  Schmiede- 
schrott 0,3  t  Ferrosilicium  und  1,7  t  Ferromangan. 

Aminnefors  erwalzte  aus  893,9  t  Blöcken  unter 
Verbrauch  von  25  cbm  Steinkohlen  und  2826  cbm 
Holz  713,4  t  Fertigfabricate  (hierunter  275,0  t  Dach- 
bleche) und  Wärtsilä  aus  322.5  t  Blöcken  unter  Ver- 
brauch von  1544  cbm  Holz  265,0  t  diverse  Sorten; 
der  Abbrand  berechnet  sich  zu  13,7  bezw.  10,5  %. 
Der  Gesammtwerth  der  hergestellten  Fertigfabricate 
heider  Werke  war  280000  Fmk. 

Der  1889er  Werth  der  Gufswaaren  zweiter  Schmel- 
zung, wozu  51  Cupolöfen  vorhanden  waren,  erreichte 
1  173  288  Fmk.  und  übertrifft  das  Vorjahr  mit 
223552  Fmk.  Das  Gewicht  der  Darstellung  ist  nur 
um  etwas  über  11  %  (500  l)  gröfser  als  im  Jahre 
vorher;  allerdings  aber  war  die  1888er  Production 
gegen  die  in  1X87  bereits  um  105  %  gestiegen.  Erzeugt 
wurden  unter  Verbrauch  von  1278,9  l  ftnischem  und 

*  Die  Tagesproductioü  eines  Puddelofens  schwankt 
in  Finland  zwischen  2210  und  2901  kg  und  beträgt 
im  Durchschnitt  2500  kg. 

**  Der  Gesammtwerth  der  Production  der  Frisch- 
!  hütten  wird  statistisch  mit  940472  Fmk.  beziffert. 

6 


Digitized  by  Google 


298         Nr.«.  .STAHL  UND  EISEN.*  März  1892. 


3426,6  t  ausländischem  Roheisen  nebst  609,8  t  Guß- 
schrott mit  242  cbm  Holzkohlen  und  3975  cbm  Koks 
4680.«  t  diverse  Gufswaaren  (hierunter  2490.2  t 
Maschinenpuß).  Der  Koksverbrauch  heim  Einschmelzen 
von  100  kg  Roheisen  schwankt  zwischen  13  und  35  kg. 

Der  Werth  der  hergestellten  Eisen-  und  Slahl- 
nianufacte  beträgt  1275  278  Fmk.,  jener  der  Producte 
Jer  median.  Werkstätten  einschließlich  der  Werk- 
stätten der  Staatsbahnen  8504133  Fmk. 

Werden  zu  den  bisher  aufgezählten  Werthen  der 
finischen  Montanindustrie  noch  diejenigen  des  in  1889 
erwasehenen  Goldes  mit  73  166  Fmk.,  des  gewonnenen 
Silbers,  Kupfers  und  Zinns  mit  976  865  Fmk.  und  der 


geförderten  Bergerzc  mit  8552  Fmk.  gezahlt,  so  ergiebt 
sich  fQr  die  Producte  der  Erzgewinnung,  der  Hutten 
und  der  mechanischen  Werkstätten  ein  Gesammtwerth 
von  16912655  Fmk.  (1888  13049880  Fmk.),  mit 
dessen  Hervorbringung  7031  (1888  =  6622)  Arbeiter 
beschäftigt  gewesen  sind. 

Der  Export  nach  Rufsland  der  im  Vorhergehenden 
behandelten  Betriebe  ist  gegen  den  im  Vorjahre  um 
Weniges  gestiegen ;  er  umfafst  an  zollfrei  eingehendem 
Roheisen  und  Luppen  266665  bezw.  133  332  Pud  und 
betrug  im  ganzen  696057  Pud.  Stangen-  und  Sorten- 
eisen zahlen  pro  Pud  15,  Gufswaaren,  Maschinen  und 
Geräthe  20  Kopeken  Gold  als  Eingangszoll.    Dr.  Lto. 


Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 

In. der  unter  Vorsitz  des  Geh.  Ober-Regierungs- 
raths Streckert  stattgehabten  Versammlung  am 
9.  Februar  d  J.  erörterte  der  Königl.  Eisenbahn-Bau- 
inspector  Leifsner  die  für  die  Anlage  der 


maßgebenden  Grundsatze.  Nach  den  Bedingungen 
der  Gesundheitslehre  sind  für  eine  Person  in  einer 
Stunde  mindestens  15  cbm  frischer  Luft  erforderlich. 
Da  bei  vollbesetztem  Wagen  auf  eine  Person  im 
Durchschnitt  etwa  1  cbm  Luftraum  entfallt,  so  ent- 
spricht dies  der  Forderung  eines  fünfzehnfachen  Luft- 
wechsels in  der  Stunde.  Trotzdem  diese  Forderung 
fast  unerfüllbar  erscheint,  ist  derselben  nach  an- 
gestellten Versuchen  zu  genügen,  ohne  dafs  Be- 
lästigungen durch  Zugluft  hervorgerufen  werden  oder 
die  ausreichende  Wirkung  der  Heizung  in  Frage  gestellt 
wird.  Da  die  Lüftungsvorrichtungen  in  Eisenbahn- 
wagen nicht  in  so  großen  Abmessungen  hergestellt 
werden  können,  dafs  es  mittels  derselben  möglich 
wäre,  im  heifsen  Sommer  einen  einigermaßen  be- 
haglichen Zustand  in  den  Wagen  zu  schaffen,  zur 
Erreichung  dieses  Zweckes  vielmehr  das  üeffnen  der 
Fenster  behufs  Erzeugung  von  Luftzug  nicht  zu  um- 
gehen ist,  so  ist  auf  die  Einrichtung  einer  künstlichen 
Lüftung  im  Sommer  kein  Werth  zu  legen.  Es  ist 
ausreichend,  wenn  nur  Lüftungsvorrichtungen  für  den 
Bedarf  im  Winter  in  den  Wagen  vorhanden  sind. 
Angesichts  der  Schwierigkeil,  bei  starkem  Frost  eine 
auskömmliche  Heizung  in  den  Eisenbahnwagen  zu 
unterhalten,  ist  es  ein  Gebot  der  zwingenden  Not- 
wendigkeit, die  Lüftung  so  einzurichten,  dafs  sie  die 
Wirkung  der  Heizung  möglichst  wenig  schadigt.  Aus 
diesem  Grunde  ist  es  zweckmäßig,  nicht  die  an  der 
Decke  angesammelte  Wärme,  sondern  die  am  Fuß- 
boden lagernde  kalte  Luft  abzusaugen,  zu  welchem 
Zwecke  man  die  Schächte  der  Absauge  Vorrichtungen 
bis  auf  den  Fußboden  herab  führt.  Als  Sauger  eignen 
sich  ihrer  Einfachheit  und  guten  Wirksamkeit  wegen 
besonders  die  Wolpertschen. 

Die  künstliche  Zuführung  frischer  Luft  wird  nach 
den  Ergebnissen  angestellter  Versuche  nicht  für  er- 
forderlich gehalten ,  da  bei  Anwendung  genügend 
kräftiger  Saugevorrichtungen  eine  ausreichende  Menge 
frischer  Luft  durch  die  natürlichen  und  unvermeid- 
lichen Undichtigkeiten  der  Thüren  und  Fenster  selbst 
zuströmt.  Diese  Art  der  Luftzuführung  bietet  noch 
den  Vortheil,  daß  die  an  vielen  Stellen  in  dünnen 


Strahlen  eintretende  frische  Luft  keinen  Zug  erzeugt 
und  beim  Eintritt  einem  gewissen  Filtrationsprocesse 
unterliegt.  Die  Anwendung  besonderer  künstlicher 
Luftzuführungsvorrichtungen  empfiehlt  sich  auch  aus 
dem  Grunde  nicht,  weil  sie,  auf  dem  Wagendache 
angebracht,  zuweilen  Rauch,  Ruß  und  atmosphärische 
Niederschläge  in  den  Wagen  eindringen  lassen,  unter 
dem  Wagenfußhoden  angeordnet,  besonders  dem 
Staube  den  Zutritt  gestallen.  Werden  zur  Beseitigung 
dieser  Mängel  Luftfilter  angewendet,  so  wird  damit 
die  Leistung  der  Vorrichtungen  sehr  bald  bis  zur 
Unwirksamkeit  vermindert.  Jedenfalls  ist  es  nicht 
möglich,  sie  im  Betriebe  dauernd  wirksam  zu  erhalten. 

Die  zum  Zwecke  der  Lüftung  vielfach  angewendeten 
Oberlichlaufbauten  sind  für  den  Gebrauch  im  Winter 
nicht  empfehlenswert!],  da  beim  Offnen  der  Schieber 
oder  Klappen  oft  kalter  Zug  entsteht  und  die  Heizung 
leicht  beeinträchtigt  wird.  Dagegen  sind  sie  im  heißen 
Sommer  als  Mittel  zur  Erzielung  eines  kräftigen  Luft- 
zuges von  Werth. 

Der  fünfte  allgemeine  deutsche 
Bergmannstag 

findet  in  den  ersten  Septem  hertagen  dieses  Jahres  in 
Schlesien  statt  und  wird  4  Tage  umfassen,  von  denen 
einer  der  Abhaltung  wissenschaftlicher  Vorträge  in 
Breslau,  einer  dem  Besuche  niederschlesischer  Gruben 
und  Hütten  gewidmet  sein,  während  die  beiden  letzten 
Tage  von  den  Festtbeilnehmern  in  Oberschlesien  ver- 
lebt werden  sollen.  Mit  den  erwähnten  fachmännischen 
Excursionen  sind,  wie  üblich.  Festlichkeiten  verknüpft, 
die  in  diesem  Jahre  im  Fürstensteiner  Grunde  in 
Niederschlesien  und  auf  dem  Redenberge  bei  Königs- 
hülle O./S.  abgehalten  werden.  Die  Leitung  des  Ganzen 
liegt  in  den  Händen  eines  Breslauer  Cenlralcomites, 
mit  Hrn.  Berghauptmann  Pinno  als  Vorsitzendem, 
dem  sowohl  für  Niederschlesien  als  auch  für  Ober- 
Schlesien  je  ein  Specialcomite  zur  Seite  steht,  reit 
den  HH  Director  Bernhardi-Zalenze  und  General- 
director  Dr.  Ritter  an  der  Spitze.  In  dem  Central- 
comit£  ist  auch  das  preußische  Ministerium  für  Handel 
und  Gewerbe  vertreten.  Von  dem  Centralcomite'  werden 
unter  Betheiligung  des  eben  genannten  Ministeriums 
sowie  der  geologischen  Landesanstalt  und  Bergakademie 
in  Berlin  aus  Anlaß  des  Bergmannnstages  mehrere 
zum  Theil  umfangreiche  Abhandlungen  mit  Plänen 
über  die  l^ageruogßverhältnisse  in  Nieder-  wie  in 
Oberschlesien  vorbereitet  Das  genaue  Datum  des 
Bergmannstages  ist  zur  Zeit  noch  niebt  festgestellt 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Staatsschulden. 

»La  Financiere«  brachte  im  Pariser  Figaro  nach 
I  Economiste  Europeen  eine  Zusammenstellung,  deren 
Wiedergabe  unseren  Lesern  willkommen  sein  durfte. 

■Schuld  in  auf  den  Jtbrl.Anag.  auf  den 
Staat       Bevölkerung       Mill.       Kopf      in  Hill.  Kopf 
Fr«-«.        Krea.         Frcs.  Kr«. 

rrutm<h  .  .  38  343  192  26067  680  3251,5  85 

«rtfakriusii»  .  37  88«  153  17026  449  2279  60 

hitKtUaJ     .  49  426  384  13060  264  4492.5  91 

»•*rr.  ■  Ujar.  41  345  329     9582,5  232  2334,6  56 

ftalka  .  .  .30  158  408  11660  387  1781  59 

tarvp.  Rnr,l.\n-1  100  000  000  16559  16-i 

Sp»m-a  .  .  .  16  955  090     6207  365  Hlö.7  47 

.  .    6  147041     2260  370  339,5  55 

.  .   4  564  565     2285,6  505  286,8  63 

In  den  Schulden  und  jährlichen  Auslagen  slecken 
wahrscheinlich  die  sämmllichen  Staatseisenbahnen  Her 
verschiedenen  Lander,  weshalb  unmittelbare  Ver- 
gleiche zu  falschen  Schlössen  führen  wurden.  Nach 
der  Tabelle  hatte  Deutschland  die  höchsten  Ausgaben 
anf  den  Kopf  seiner  Bevölkerung,  was  nur  für  den 
Brutto-  aber  nicht  für  den  Nettobetrag  der  Fall 
sein  kann. 

Unschädlichmachung  gebrauchter  Beisfl&sslgkeit. 

Die  YVolverhampton  Corporation  fahrte  nach  der 
»Iron  and  Coal  Trade«  Review«  mehrere  Jahre  lan? 
einen  Procefs  mit  benachbarten  Grundbesitzern  wegen 
Verunreinigung  der  Tagwasser  durch  Beizflüssigkeit. 
Adolphe  Crosbie  in  Wolverhampton  soll  nun  in 
neuester  Zeit  ein  Verfahren  eingeführt  haben,  durch 
welches  die  Beizabfalle  so  gereinigt  werden  können, 
dafo  die  zurückbleibende  Flüssigkeit  vollständig  frei 
von  Säure  und  Eisen  sein  soll.  Der  Erfinder  hat  eine 
Anzahl  von  fahrnareu  Behältern  eingerichtet ,  in 
welchen  die  Beizflüssigkeit  von  den  Werken  abgeholt 
und  in  seine  chemische  Fabrik  (rebracht  wird,  woselbst 
erat  die  Fällung  erfolgt.  Es  sollen  täglich  über 
9000  Liter  verarbeitet  werden. 


I.oais  Schwartzkopff  f. 

Der  Vorsitzende  des  Rirectoriums  des  Centrai- 
verbandes deutscher  Industrieller,  Geh.  Commerzien- 
rath  Louis  Sch  wartzkopff,  ist  am  Monta/,  7.  Mörz, 
durch  einen  Sclilaganfall  plötzlich  dahingerafft  worden. 
Bin  reichgesegnetes,  aber  auch  von  angespanntester, 
rastloser  Schaffenskraft  erfülltes  Dasein  ist  mit  ihm 
erloschen.  Aus  kleinen  Anfängen  sich  entwickelnd, 
wuchs  der  mit  scharfem  Blick  für  das  praktische 
Leben  begabte  Hann  allmählich  in  einen  immer 
gröberen  und  einflufsreicheren  Wirkungskreis  hinein, 
er  vereinigte  in  seiner  Persönlichkeit  die  Energie  des 
grofsindustriellen  Unternehmers  mit  der  Gründlichkeit 
und  Gediegenheit  eines  in  den  bewegenden  social- 
und  wirlhschaftspolitischen  Problemen  der  Gegenwart 
heimischen  Denkers  und  Fachmannes,  er  war  ein  seif 
made  man  im  besten  Sinne  des  Wortes.  Das  von 
ihm  geschaffene  und  geleitete  Etablissement  gehört  zu 
den  ersten  industriellen  Werken  des  vaterländischen 
G^werbflcifses ,  seine  Autorität  reicht  weit  über  die 


deutschen  Grenzen  hinaus.  Er  war  in  früherer  Zeit  als 
Begründer  und  Leiter  einer  dergrfifslen  Maschinenbau- 
Anstalten,  welche  die  Firma  L.  Schwartzkopff  führte, 
einer  der  hervorragendsten  Industriellen  Herlins.  Im 
Jahre  1870  wurde  das  Unternehmen  bekanntlich 
in  eine  Actien  -  Gesellschaft  (Berliner  Maschinenbau- 
Actien  -  Gesellschaft ,  vorm.  L.  Schwartzkopff)  um- 
gewandelt und  der  Verstorbene  gab  die  oberste, 
directe  Leitung  des  groben  Instituts  ab,  doch  blieb 
er  bis  vor  wenigen  Jahren  noch  im  Verwaltungsrath. 
Seine  auteergewohnliche  Kenntnite  des  Maschinen- 
wesens, namentlich  auch  soweit  es  militärischen 
Charakters,  seine  vielseitigen  Erfahrungen,  wandte 
der  Verstorbene  auch  dem  Grusonwerk  zu,  dessen 
Verwallnngsrath  er  angehörte;  auch  die  Rerliner 
Handels-Gesellschaft  verliert  in  ihm  ein  Mitglied  ihres 
Aufsichtsraths. 

Unbeirrt  durch  volksthümlirhe  Schlagworte,  stets 
den  Blick  auf  die  Wohlfahrt  des  Ganzen  gerichtet, 
stand  der  Verstorbene  in  der  ersten  Reihe  Derer, 
welche  sich  aus  ehrlichster  Ueberzeugung  zu  der  vom 
Fürsten  Bismarck  Ende  der  -siebziger  Jahre  ein- 
geleiteten Wendung  von  dem  System  der  internatio- 
nalen zu  d<  r  Aera  der  nationalen  Wirtschaftspolitik 
bekannten  und  unermüdlich  in  Wort  und  Thal  für 
den  Erfolg  derselben  wirkton.  Eine  anerkannte 
Autorität  in  allen  die  deutsche  Industrie  betreffenden 
Angelegenheiten,  genofs  der  Geh.  Commerzienrath 
Schwartzkopff  auch  an  amtlicher  Stelle  hob«  Werth- 
schätzung, er  wurde  zum  Mitglied  des  Slaatsralhs  be- 
rufen, in  welcher  Stellung  er  Anlate  fand,  seine  reichen 
Fachkenntnisse,  sein  durch  die  Erfahrung  geläutertes 
l'rtheil  zu  ersprießlicher  Geltung  zu  bringen.  Ver- 
kannte er  auch  nicht  die  Uröfse  der  Opfer,  welche 
den  deutschen  Industriellen  durch  die  sociale  Reform- 
action  auferlegt  wurden,  so  traten  diese  für  ihn  doch 
zurück  hinler  die  hochherzigen  Ziele  der  kaiserlichen 
Politik,  und  haben  engherzige  Rücksichten  egoistischer 
Art  niemals  auf  das  öffentliche  Wirken  und  Streben 
de»  Verblichenen  bestimmenden  Einflute  zu  gewinnen 
vermocht.  Im  Gegentheil,  der  von  Selbstsucht  freie, 
warmherzige  Charakter  des  Mannes,  der  ihm  die 
Sympathie  Aller  gewann,  die  mit  ihm  in  nähen*  Re- 
rührung  kamen,  kannte  kein  Zögern,  wo  es  galt, 
Nothleidenden  Hülfe  zu  bringen  und  unverschuldetes 
Elend  zu  lindern,  In  den  Kreisen  dnr  deutschen  In- 
dustriellen genofs  Hr.  SchwartzkopfT  wegen  seiner 
Verdienste  um  die  geineinsame  Sache  der  höchsten 
Achtung,  die  sich  auch  in  seiner  Berufung  an  die 
Spitze  des  Verbandsdirectoriums  und  zu  vielen  anderen 
Ehrenämtern  bethäligte.  Der  Verstorbene  hat  ein 
Alter  von  66  Jahren  erreicht.    R.  i.  p. 


Berichtigungen. 

In  Heft  Nr.  5,  S.  248  unter  c)  Deutschland,  l'renteen, 
ist  ausgefallen: 

,Prov.  Westfalen  (R.  B.  Arnsberg)  994  kt.* 
Die  Hauptsummen  sind  richtig  angegeben 

Dr.  II.  Weddiwj. 

Auf  Seite  223,  2.  Spalte,  Zeile  11  von  oben  mutete 
es  heitecn : 

Eine  so  verbesserte  Einrichtung. 
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Büch  erschau. 


Dr.  t.  Rüdiger,  Reg.-  und  Gewerberath,  Weg-  \ 
treiser  zur  Aufstellung  von  Arbeitsordnungen  ! 
Berlin  1892.    C.  Hey  mann.    2  ^-M. 

Zu  der  Hochfluth  der  Literatur,  welche  das 
Arbeiterschutzgesetz  vom  1.  Juni  1891  hervorgerufen 
hat,  kommt  augenblicklich  eine  Massenerzeugung  von 
Broschüren,  in  denen  den  Behörden,  Arbeitgebern  , 
und  Arbeitern  gute  Balhschläge  betreffs  der  neu- 
aufzustellenden Arbeitsordnungen  ertheilt  werden. 
Zu  den  Verfassern  dieser  Rathschlftge  gehören  in 
erster  Linie  die  Gewerberäthe,  denen  namentlich  das 
Kapitel  der  »Arbeiterausschflsse«  ein  willkommenes 
Feld  ist,  um  auf  demselben  zu  zeigen,  was  der  In- 
dustrie zur  Erlangung  des  »socialen  Friedens«  noth 
Ihut.  Wir  haben  keine  Veranlassung,  uns  eingehender 
mit  diesen  Broschüren  zu  beschäftigen,  da  seitens  des 
»Vereins  deutscher  Eisenhüttenleule«  eine  Normal- 
arbeitsordnung  aufgestellt  worden  ist,  welche  den  be- 
stehenden Bedürfnissen  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
vollkommen  genügt  und  anderweitigen  Rath  über- 
flüssig erscheinen  läfst.  Auch  mit  dem  vorstehend 
angezeigten  Werkchen  des  Gewerberai hs  für  Potsdam 
wOrden  wir  uns  nicht  befafst  haben,  wenn  dasselbe 
nicht  eine  Behauptung  betreffs  der  Arbeiterausschüsse 
enthielte,  die  wir  richtig  zu  stellen  uns  nicht  versagen 
können.  Auf  S.  30  behauptet  der  Verf.,  dafs  „die 
(iutachten  und  Berichte  Ober  die  Wirksamkeil  von 
Arbeiterausschflssen  allgemein  günstig  lauten*  und 
fügt  hinzu:  .Nur  vereinzelt  haben  Vereine  von 
Arbeitgebern  gegenteilige  Meinungen  geäufsert.  In 
erster  Linie  waren  dies:  der  »Verein  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  der 
Saarindustrie«  und  die  »Südwestliche  Gruppe  de? 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  SUhlindustrieller«, 
welche  im  December  1889  in  ihrer  Gencnilversamm- 
lung  durchaus  ablehnend  gegen  den  §  134  d  de* 
Gesetzentwurfs,  betr.  Abänderung  der  Gewerbeordnung, 
und  itegen  die  Errichtung  von  Arheiterausschüssen 
sich  erklärte.  Aehnlich  verfuhr  der  »Centraiverband 
deutscher  Industrieller  zur  Beförderung  und  Wahnin,' 
nationaler  Arbeil«  in  seiner  Delegirten- Versammlung 
im  Mai  1890  und  späteren  Kundgebung  (Denkschrill 
vom  25.  November  1890).  Endlich  wurde  auch  im 
Beichstage  von  einer  Seite  die  Institution  der  Arbeiter- 
ausschflsse bekämpft."'    Diese  Liste  ist  zunächst  nicht 


vollständig;  es  fehlen  darin  z.  B.  die  unsere  nieder- 
rheinisch-westfälische  Eisen-  und  Stahlindustrie  ver- 
tretende »Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller«,  sowie  der  »Verein  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen 
in  Rheinland  und  Westfalen«,  dessen  Existenz  und 
Bedeutung  zur  Noth  auch  dem  Hrn.  Gewerberath  för 
Potsdam  bekannt  sein  könnte.  Welche  anderen  Vereine 
werden  nun  als  »arbeiterausschufsfreundliche«  dieser 
Liste  von  dem  Verfasser  entgegengestellt  ?  Die  Ant- 
wort lautet:  .Der  »Verein  auhaltischer  Arbeitgeber« 
(1887),  der  »Verein  der  Arbeitgeber  des  Amtsbezirks 
Mittweida«  (1887),  der  »Linksrheinische  Verein  für 
Gemeinwohl«  (1888),  der  »Verband  keramischer  Ge- 
werke  in  Deutschland«  (1889).*  Wer  diese  beiden 
Listen  miteinander  vergleicht,  wird  sich  Ober  die  Be- 
deutung der  einen  und  der  andern  nicht  lange  im 
Unklaren  sein. 

Unsere  Bedenken  gegen  die  Errichtung  von  Arbeiter- 
ausschOssen haben  wir  in  »Stahl  und  Eisen«  (1890, 
Auguslheft  Seile  726  ff.)  ausführlich  dargelegt  durch 
Wiedergabe  der  belr.  Verhandlungen  des  »Vereins  für 
Gewerbflejfc«,  in  welchem  Fabrikbesitzer  Dopp  und 
Commerzienralh  Kühnemann,  welch  letzterer  einen 
Arbeiterau?schufs  in  seinem  Weike  eingerichtet  halte, 
denselben  aber  wieder  aufzuheben  sich  gezwangen  sab, 
aus  der  Erfahrung  des  praktischen  Lebens  heraus  für 
Grol'sbetriebe  die  Errichtung  solcher  Ausschüsse  durch- 
aus bekämpften.  Auch  heute  noch  sin i  wir  der  Meinung, 
dafs  in  Industriecentren,  wo  ein  Arbeitgeber  und 
ein  Arbeitnehmer  nicht  gegenseitig  aufeinander  so 
angewiesen  sind  und  wo  leider  nicht  so  idyllische  Zu- 
stände herrschen  können,  als  auf  einem  abgelegenen 
Induslriedorfe,  wie  z.  B.  in  Kotzenau  in  Schlesien,  die 
Verhältnisse  viel  schwieriger  liegen  und  dafs  hier  der 
Arbeitgeber  das,  was  sein  College  in  Kotzenau  oder 
ähnlichen  Orten  sich  unbedenklich  in  dergleichen 
harmlosen  Experimenten  erlauben  darf,  durchaus  nicht 
kann  und  —  in  aufgeregten  Zeiten  —  sogar  nicht  dai  f  im 
Interesse  eben  einer  friedlichen  Entwicklung  unserer 
Industrie,  der  in  den  ArbeiterausschOssen  der  Grofs- 
betriebe,  wie  das  Commerzienralh  Kühnemann 
treffend  nachgewiesen,  gefährliche  Agitatoren  erwachsen 
können.  In  dieser  unserer  Ansicht  hat  uns  auch 
der  »Halhgeber«  des  Hrn.  Dr.  v.  Rüdiger  nicht  irre 
machen  können.  Dr.  W.  Beutner. 


Industrielle 

Zn  der  Vergebung  von  StaatsbabnUefernngen  In» 
Aasland. 

In  Anknüpfung  an  den  im  gegenwärtigen  Heft* 
enthaltenen  gröfseren  Artikel  »Krieg  gegen  die 
Schienenzolle«  verzeichnen  wir  an  dieser  Stelle  fol- 
gende Mittheilung,  welche  die  »Beil.  Börsenztg.«  in 
ihrer  Nr.  105  vom  5.  Marz  d.  J.  bringt: 

„Bei  der  am  :J0.  Januar  in  Erfurt  stattgehabten 
Submission  auf  30  Gepäckwagen  wurde  von  dem 
Verbände  der  12  vereinigten  deutschen  Waggonfabriken 
ein  Preis  von  5185  %M,  von  Seiten  der  aufser  dem 
Verbände  stehenden  9  deutschen  Waggonfabriken 
ein  Preis  von  5100  von  einer  ausländischen  Kirm  t 
(Scandia  in  Banders)  ein  Preis  von  4450  Jl  abgegeben. 

*  Siehe  S.  287. 


Rundschau. 

und  von  der  Direction  Erfurt  wurde  der  letzteren 
ausländischen  Firma  wegen  der  Differenz  von  650  resp. 
735  t4  der  Zuschlag  ertheilt.  Dem  Vortheile,  welcher 
j  dem  Fiscus  hieraus  erwächst,  und  der  unter  Zuziehung 
des  zu  entrichtenden  Zolles  917  Jt  pro  Wagen  resp. 
in   Summa   27510   Jt,   beträgt,    stobt   als  Verlust, 
welchen  die  deutschen  Producenten  erleiden ,  der 
ganze   Wagenpreis  von  5100  «#  resp.   in  Summa 
153  000  Mark  gegenüber,  die  sich  ausschließlich  aus 
I  in  Deutschland  producirten  Materialien,  an  deutsche 
i  Arbeiter  bezahlten  Löhnen  und  dem  kaufmännischen 
j  Nutzen  zusammensetzt.    Sollte  die  Scandia  die  zu  den 
1  Wagen  nfllhigen  Eisen  aus  Deutschland  beziehen,  so 
würde  sich  dieser  Verlust  von  153  000  <M  um  den 
Werth  des  Eisens   im  Gewichte  von  5200  kg  um 
j  20  280  t,Ü  auf  132  720  «4?  reduciren.  Immerhin  würde 
in  diesem  Kalle  trotz  Nutzen  an  Zoll  und  billigem 
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Preise  eine  Summa  von  105210  deutschen  Oeldes  in 
das  Aasland  wandern.  Wird  hierbei  berflcksichügt, 
dafs  zur  Herstellung  eines  solchen  Wagens  an  directen 
Löhnen  den  Schmieden,  Schlossern,  Drehern,  Hobelern, 
Bohrern,  Schreinern,  Stellmachern,  Anstreichern,  Satt- 
lern und  Tagelöhnern  und  an  Geh&itern  der  Beamten 
1800  >l,  also  zusammen  54  000  *l  zu  bezahlen  sind, 
die  durch  Vergebung  dieser  Lieferung  an  das  Ausland 
den  heimischen  Arbeitern  verloren  gehen,  so  ist  dies 
Vorgehen  unserer  Regierung,  welche  Tag  für  Tag  den 
Industriellen  neue  Opfer  im  Interesse  der  Arbeiter 
auferlegt,  geradezu  unbegreiflich.' 

Soweit  die  »Berl.  Börsenztg.«.  Wir  haben  dieser 
Berechnung,  der  wir  durchaus  zustimmen,  nur  noch 
Folgendes  hinzuzufügen.  Die  gröberen  Städte  und 
Coromunen  wenden  gerade  in  der  gegenwärtigen  Zeit 
bedeutende  Mittel  auf,  um  den  Arbeitslosen  Be- 
schäftigung und  Nahrung  zu  gewahren.  Die  oben- 
erwähnten, jetzt  verloren  gehenden  54O00  Löhne 
würden  genügen,  um  100  Menschen  mit  3  täglichen 
Lohnes  am  Leben  zu  erhalten.  Diese  Löhne,  welche 
von  der  betr.  Waggonfabrik  zu  zahlen  wären ,  sind 
aber  nicht  die  einzigen,  welche  in  Betracht  kommen. 
Das  Holz  für  die  Waggons  mufs  gefällt,  gesagt  und 
gefahren  werden;  es  kommen  gewisse  Quantitäten 
Kohle  und  Erz  in  Betracht,  die  zu  fördern  und  zu 
fahren  sind,  kurzum  das  ganze  Ohject  setzt  Mich  zum 
gröfsten  Theil  aus  Löhnen  und  Frachtkosten  zusammen. 
Man  entzieht  also  die  Summe,  die  man  ans  Ausland  zahlt 
und  die  damit  unserm  Nationalvermögen  verloren 
gehen,  in  erster  Linie  unseren  Arbeitern  und  unseren 
Eisenbahnen.  Die  Freihandelspresse  stellt  es  freilich 
so  dar,  dafs  es  sich  nur  um  die  Bereicherung  einzelner 
Fabricanten  handle,  eine  nationalökonomische  Weis- 
heit, um  die  wir  sie  nicht  beneiden. 


laft  Im  Oberl; 
Dortmund. 

Die  Feststellung  der  Bezeichnung  der  Mager- 
kohlensorten sowie  die  Festsetzung  der  grund- 
legenden Preise*  für  Abschlüsse  in  diesen  Sorten  er- 
folgte am  20.  Februar  er.  in  Dortmund.  Die  Preise  sind  : 

Magerkohlengruppe  des  westlichen  Revier?. 
Kesselkohle  mit  etwa 25  %  Slückgehalt  7.00  bis  7,50  ,4f 
Förderkohle  ,     ,  35  %        ,  8,00  ,    8,50  , 

mel.  Kohle    „     ,45?»        „  9,00  ,    9,50  , 

aufgebesserte  Kohle  mit  etwa  50  bis 

60  %  SlQckgehalt  10,00  „  10,50  „ 

aufgebesserte  Kohle  mit  etwa  70  bis 

75  %  StOckgehalt   11,00  ,  11,50  , 

Stückkohle   12,50  .  18,50  . 

Knabbel-  und  WQrfelkohlen    .  .  .  12,00  .  13.00  . 
Anlhracit-Nufskohlen  Korn  1(1.  Sorte)  17.00  ,  18,00  , 
.    1(2.    ,    )  15,00  ,  16,00  , 


)  18.00  .  20,00 

,    )  16.00  ,  17,00  , 

.    )  9.00  .  10,00  , 

,    )  7,00  .  8,00  . 

tlichen  Reviers. 


b)  Magerkohlen. 

Siebgrus  von  0  bis  8  mm    ....    2.00  ,  2,50  ,H 

Fördergras   6,00  ,  6.50  , 

Förderkohlen   7,00  ,  7,50  . 

bestiuelirte  Kohlen  mit  etwa  50  % 

Stflckgehalt  8,50  .  9,00  , 

StOckkohlen   13,00 

gewaschene  Nufskohlen  Korn  I  \     J2  5()  ^  ,;J  bQ 

IlII  -  -    7,50  ,  8.00  , 

.  IV  .  .    6,50  .  7,00  . 


.  11(1. 
.  U(2. 
.  HI(1. 
,  1II12  , 

Magerkohlengruppe  de*  fis 
a)  Efskohlen. 

Pördergrus   7.50  ,M 

bestmelirte  Kohlen   9,50 

Stückkohlen    13,00  bis  13.50  , 

gewaschene  Nufskohlen  Korn  I  .  .  13,00  ,  13,50  , 

,   II  .  .  12,50  ,  13,00  . 

.  III  .  .    9.50  .  10,00  , 

*  Diese  Preise  beziehen  sich  nicht  auf  die  Zechen 
Freie  Vogel  und  Unverhofft.  Birkefeld.  Margaretha, 
Mark  und  Caroline.  Diese  Zechen  haben  einehesondere 
Vereinigung  und  besondere  Preise  für  ihre  Salonkohle, 
welche  sich  mehr  den  Pi eisen  der  Anthracitkohle  des 
westlichen  Reviers  nähern. 


Rheinische  Bergbau-  and  Hätlenwesen-Acticn- 
Gesellschaft  zu  Duisburg. 

Der  Bericht  des  Vorstandes,  welcher  der  ordent- 
lichen Generalversammlung  vom  27.  Febr.  d.  J  vor- 
gelegt wurde,  hebt  hervor,  dafs  der  fast  allgemeine 
geschäftliche  Rückgang,  der  nach  einer  lebhaften 
Aufwärlsbewegung  während  des  Jahres  1889  schon 
im  Jahre  1890  eingetreten  war,  und  bei  der  Eisen- 
industrie —  abgesehen  von  den  Stahlwerken  —  Mangel 
an  Absatz  und  Preisstürze  herbeigeführt  hatte,  auch 
im  Jahre  1891  noch  nicht  zum  Stillstand  kam,  dafs 
dagegen  der  Kohlenbergbau  bei  ziemlich  ungeschlach- 
ter Nachfrage  fast  bis  Ende  des  Jahres  in  lebhafter 
und  lohnender  Thätigkeit  blieb. 

Während  des  ganzen  Jahres  war  das  Roheisen 
geschäfl  sehr  schwierig  und  ein  Festhalten  an  den  schon 
niedrigen  Preisen  unmöglich,  weil  bei  Puddeleisen  die 
nicht  geeinigten  Werke  des  Siegerlands  und  bei  Giefserei- 
eisen  der  englische  Wettbewerb  die  rheinisch- west- 
fälischen Verbände,  denen  das  Werk  angehört,  zwangen, 
immer  weiter  herunteizugehen. 

Die  Werkseinrichtungen  konnten  infolgedessen 
nicht  voll  ausgenutzt  werden.  Die  Roheisenerzeugung 
sank  von  80  900  t  im  Jahre  1890  auf  76  385  t  und 
dabei  wuchs  der  Vorrath  um  3500  t.  Dargestellt 
wurden  28  4G6  t  Giefsereieiseu ,  4369  t  Gufswaaren 
erster  Schmelzung.  43  550  t  Puddeleisen,  und  in  der 
Giefserei  6370  t  Gufsuaaren  gegen  8110  t  im  Jahre 
1890  und  9054  t  im  Jahre  1889. 

Dafs  unter  so  ungünstigen  Umständen  noch  ein 
Reingewinn  erzielt  wurde,  führt  der  Bericht  auf  einige 
zu  Beginn  des  Jahres  noch  in  Kraft  stehende  vorteil- 
hafte Kohlen-  und  Roheisen-Abschlüsse  zurück.  Von 
dein  Zeitpunkte  an ,  wo  diese  Abschlüsse  erledigt 
waren,  wurden  nicht  einmal  mehr  die  vollen 
Abschreibungen  verdient. 

Der  Bericht  beklagt  es,  dafs,  ganz  entgegen  den 
Voraussetzungen  bei  Verstaatlichung  der  Eisenbahnen, 
die  aus  dem  Betrieb  derselben  erzielten  gTofsen  Ueber- 
schQsse  zu  anderen  Staatszweckeo  Verwendung  finden 
und  die  seitens  der  Industrie  so  sehnlichst  verlangten 
Frachtermöfsigungen  für  Rohstoffe   versagt  werden. 

Bezüglich  der  Moselkanalisirung  sind  die  Aus- 
sichten unter  dem  Drucke  der  schlechten  Lage  der 
Staatsfinanzen  nicht  besonders  günstig.  Die  an  der 
Lösung  dieser  Frage  hauptsächlich  botheiligten  Werke, 
darunter  auch  das  in  Rede  siebende,  haben  zum 
drittenmal  eine  gröfeere  Summe  unter  sich  aufge- 
bracht und  dem  Staate  zur  Verfügung  gest  »III.  damit 
die  dann  hoffentlich  endgültigausreichenden  Vorarbeiten 
keine  Verzögerung  erleiden.  Da  einerseits  die  Ver- 
arbeitung phosphorhalligen  Roheisen*  auf  Stahl  und 
Flufseisen  immer  gröfsere  Ausdehnung  gewinnt, 
während  sich  andererseits  die  Menge  der  bisher  als 
hauptsächlicher  Rohstoff  zur  Herstellung  des  betreffen- 
den Roheisens  benutzten  Puddelschlacke  immer  mehr 
verringert,  wird  die  nur  durch  die  Moselkaiialisirung 
oder  durch  weitgehende  Eisenbahnfracht-Erm8f«igungen 
zu  ermöglichende  Beschaffung  grofser  Massen  billiger 
phosphorhaltiger  Eisensteine  für  die  rheinisch-west- 
fälische Eisenindustrie  zur  Lebensfrage. 
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Angesichts  der  traurigen  Geschäftslage  wurden 
auf  dem  Werke   nur  die  noth wendigsten  baulichen 
Umänderungen  und  Neubauten  vorgenommen,  und  es  , 
ist  auch  die  immer  dringender  werdende  Herstellung 
neuer  Koksöfen  nochmals  verschoben  worden. 

Nach  Verrechnung  aller  gröfseren  Reparaturen 
auf  dem  Betrieh,  nach  Abgang  der  Anleihe-  und  Ge- 
sch&ltszinsen.  der  Generalunkosten  und  Gewinnan- 
teile und  der  salzungsmäTsigen  Abschreibungen 
(192  157,48  *#)  ergiebt  sich  ein  Reingewinn  von 
60  946.7K*,  von  dem  6094.ii7  ,M  dem  Reservefonds 
su  überweisen  sind.  Der  dann  noch  verbleibende 
Gewinn  von  54  852,04  Jt  soll  «lurch  Entnahme  von 
33  527,96  <M  aus  dem  für  Preisrückgänge  bei  Roheisen 
und  Rohmaterialien  Ende  1890  gebildeten  Fonds  von 
100000  Jt.  auf  88  380,*  behufs  Vertheilung  einer 
Dividende  von  2%  ergänzt  werden. 

Dem  Bericht  des  Uirectors  entnehmen  wir,  dafs 
auf  den  eigenen  Gruben  in  Nassau  an  manpanhaltigen 
Brauneisensteinen  gefördert  worden  sind  10  513,6  t 
gegen  11  411,6  t  1690. 

Die  Gesammtförderkusten  betrugen  Jt  »W  876.46, 
das  macht  32,75  *}  für  denCenlner  gegen  31,08  «J  1890. 

Die  Durchschnitte-Schiffsfracht  von  Oberlahnstein 
betrug  4,51  tj  für  den  Centner  gegen  4,29  3y  1890. 

Für  Eiscnbahnfrachlen  in  Duisburg  und  an  der 
Lahn    wurden    426  400.93  verausgabt  gegen 

384  661,94  Jt  im  Jahre  1890. 

Der  Durchschnittsverkaufsprei*  für  Roheisen  stellte 


sich  auf  57,12  Jl,  die  Seibitkosten  ohne  General- 
unkosten, Zinsen  und  Abschreibungen  auf  51,84  Jt. 

Die  selbst  hergestellten  Koks  kosteten  der  Centner 
78,80  4  gegen  75,48  $  1890;  die  gekauften  79,15  (} 
gegen  88,03      im  Vorjahre. 

Die  Gesammtarbeiterzahl  betrug  im  Jahresdurch- 
schnitt 443  gegen  467  in  1890. 

Die  Gesatnmtleistungen  de*  Werks  für  die  ver- 
schiedenen Kassen  und  Versicherungen  betrugen 
etwa  20  130   

Wefttfllixehes  Kokssyudleat. 

In  der  am  29.  Februar  er.  zu  Bochum  abgehaltenen 
Monatsversammlung  wurde  beschlossen,  die  bisherige 
Einschränkung  der  Erzeugung  um  20  %  auch 
für  März  aufrecht  zu  erhalten.  Die  alle  Koksver- 
einigung wurde  aufgelöst. 

Rheinisch-westfälischer  Roheisen  verband. 

In  der  am  3.  Marz  er.  zu  Köln  abgehaltenen 
Hauptversammlung  wurde  beschlossen,  an  den  be- 
stehenden Preisen  für  Gießereiroheisen  Nr.  I  und  III, 
für  Hämatit-,  Bessemer-  und  Roheisen  Luxemburger 
Beschaffenheit  festzuhalten,  dagegen  die  Preisfest- 
setzung für  Qualitübpuddelroheisen  und  Thomasroh- 
eisen den  betreffenden  Verkaufsstellen  zu  überlassen. 
Es  wurde  festgestellt,  dafs  die  Vorrälhe  an  den  Hoch- 
öfen nicht  nennenswert!!  seien. 


Verein«  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  über  die  Vorstandssitzung  im  Restaurant  ! 
ThBrnagel  zu  Düsseldorf  am  8.  März  1892. 

Anwesend    die   Herren:     Servaes    (Vorsitzender),  i 

Klüpfel,  Braun s,  Wiethaus,  Kamp,  H.  Lueg,  I 

Frank,    Massenez,    B u e c k ,    Rentzsch,  j 

Schrödter  (als  Gast),  Beumer  (Geschäfts-  ' 
fflhrer). 

Entschuldigt  die  Herren:  Baare,  Goose,  Jencke, 

C.  Lueg,  Bflcking,  Goecke,  R.  Poensgen.  ; 

Die    Sitzung    war    durch   Rundschreiben    vom  | 
24.  Februar  d.  J.  berufen  und  die  Tagesordnung  wie 
folgt  festgestellt : 

1.  Geschäftliche  Milthcilungen. 

2.  Der  Entwurf  eines  Wasserrechts,  aufgestellt  von 
der  »Landwirtschaftlichen  Gesellschaft«. 

3.  Sor.ntagsarbeit. 
Vor  Eröffnung  der  Sitzung  macht  Hr.  Bueck  die 

schmerzliche  Mittheilung,  dafs  Hr.  Geheimrath  Schwartz- 
kopff  in  Berlin ,  Vorsitzender  des  »Gentraiverbandes 
deutscher  Industrieller« ,  am  Abend  des  7.  Marz  ver- 
schieden sei.  und  widmet  ihm  einen  warn. empfun- 
denen, ehrenvollen  Nachruf.  Die  Versammlung  erhebt 
sich,  um  das  Gedftchtnifs  des  Verstorbenen  zu  ehren, 
von  den  Sitzen. 

Nachdem  Hr.  J.  Massenez  in  Wiesbaden  als  per- 
sönliches Mitglied  der  Gruppe  aufgenommen  worden 
ist,  iiiebt  der  Geschäftsführer  zu  1.  Kenntnifs  von  dem 
nachfolgenden  Schreiben  des  Hrn.  Ministers  der  Öffent- 
lichen Arbeiten. 

Berlin,  den  25.  Februar  1892. 
Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten. 
Von   verschiedenen  Seiten  ist  Klage  darüber 
geführt  worden,  dafs  hei  der  Verwiegung  von  Wagen-  I 
ladungen  auf  Geleiswagen  seitens  der  Eisenbahn-  j 


Verwaltung  der  Ungenauigkeil  der  Verwiegung. 
dem  Unterschiede  zwischen  dem  wirklichen  und 
dem  angeschriebenen  Eigengewichte  der  Wagen,  den 
Einflüssen  der  Witterung  u.  s.  w.,  nicht  genügend 
Rechnung  getragen,  vielmehr  schon  hei  einer  ge- 
ringen Ueberscbreitung  des  im  Frachtbrief  ange- 
gebenen Gewichtes  nicht  nur  Mehrfracht,  sondern 
auch  Conventionalstrafe  erhoben  werde. 

Mit  Bezug  auf  diese  Klagen  bemerke  ich.  dafs 
die  Erhebuug  von  Mehrfracht  und  Conventionalstrafe 
für  Gewichtsüberschreitungen  auf  den  deutschen 
Eisenbahnen  einheitlich  auf  folgender  Grundlage 
geregelt  ist:  .Eine  Conventionalstrafe  für  Wagen- 
überlastung in  Höhe  des  Vierfachen  der  Fracht 
wird  nur  für  das  über  die  Tragfähigkeit  des  Wagens 
hinausgehende  Uebergcwicht  berechnet.  Die  Trag- 
fähigkeit ist  im  allgemeinen  um  b%  höher  als  das 
Ladegewicht.  In  dieser  Beziehung  ist  daher  allen 
billigen  Wünschen  genügt 

Eine  Conventionalstrafe  für  unrichtige  Ge- 
wichtsangabe (im  doppelten  Betrage  der  hinter- 
zogenen  Fracht)  wird  dann  erhoben,  wenn  der 
Gewichtsunterschied  gegen  das  im  Frachtbriefe  an- 
gegebene Gewicht  mehr  als  2%  des  Eigengewichtes 
(Tara)  des  Wagens  (etwa  5000—8000  kg)  betragt 
Bleibt  der  Gewichtsunterschied  innerhalb  dieser 
Grenze  (etwa  100—160  kg),  so  wird  weder  Conven- 
tionalstrafe noch  Mehrfracht  erhoben.  Obwohl 
durch  diese  Bestimmung  der  Möglichkeit  geringer 
Wiegefehler .  sowie  dem  etwaigen  Unterschiede 
zwischen  dem  vorgeschriebenen  und  dem  wirklichen 
Gewichte  der  Fahrzeuge  Rechnung  getragen  wird, 
so  habe  ich  doch  die  Königlichen  Eisenbahn- 
directionen  beauftragt,  mit  den  übrigen  deutschen 
Eisenbahnverwaltungen  die  Frage  zu  erörtern,  ob 
es  etwa  angängig  sein  sollte,  von  der  Erhebung  von 
Mehrfracht  allgemein  oder  für  gewisse  Güter 
dann  abzusehen,  wenn  der  Gewichtsunterschied 
gegen    das    im  Frachtbrief   angegebene  Gewicht 
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weniger  als  2%  des  letzteren  (also  bei  Ladungen 
Ton  10,  12,5  15  t,  200,  250  und  300  kg)  betragt. 

Bezüglich  der  Erhebung  von  Convenlionalstrafen 
für   unrichtige  Gewichtsangabe  ohne  gleichzeitige 
Wagenüberlastung  wird  die  Angelegenheit  eine  den 
geäufserten   Wünschen   entsprechende  Erledigung  *i 
finden,  wenn  der  zur  Zeit  dem  Bundesratlie  vor-  1 
liegende  Entwurf  eines  neuen  Betriebsreglements 
für  die  Eisenbahnen  Deutschlands  Annahme  finden 
und  zur  Einführung  gelangen  sollte,  da  nach  diesem  : 
Reglement  nur  für  eine  das  Ladegewicht  um  f>% 
Oberschreitende  Ueberlastung,  nicht  aber  auch  für 
unrichtige  Gewichtsangabe  die  Erhebung  von  Con- 
ventionalstrafe  vorgesehen  ist. 

Dem  Verein  gebe  ich  hiervon  mit  Bezug  auf 
die  Eingab«  vom  27.  October  1891  Kenntnifs. 

Der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
Thielen. 

An  die  Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller«  Düsseldorf. 

Ferner  wird  folgendes  Schreiben  des  .Ständigen 
Ausschusses  der  Verkehrsinteressenten  *  der  Eisenbahn- 
Tarif-Oommission*  zur  keuntnifs  gebracht: 

Berlin  W„  den  22.  Februar  1892. 
An  die  »Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Slahlindustrieller« ,  zu  Händen  des 
Hrn.  Dr.  Beumer  Düsseldorf. 
Ihren  Antrag,  die  Versetzung  von  Eisenvitriol 
nach  Specialtarif  III  betreffend .  hat  der  ergebenst 
unterzeichnete  Ausechufs  der  Verkehrsinteressenten  : 
in  seiner  Sitzung  vom  16.  d.  M.  beralhen  und  ein-  1 
stimmig  beschlossen,  denselben  nunmehr  als  Antrag  j 
des  Aussclni-ses  für  die  nächste  Sitzung  der  Eisen-  ! 
bahn-Tanf-Commission  am  14.  Juni  d.  J    bei  der  \ 
ge*chäftsführenden  Eisenbahndirection  Berlin  anzu- 
melden. 

Hochachtungsvoll 

Der  Ausschuß«  der  Verkehrsinteressen len 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

Frentzei.  Dr.  H.  Rentzach. 

Es  wird  beschlossen ,  beim  Herrn  Minitter  der 
öffentlichen  Arbeiten  ferner  zu  beantragen: 

.dafs  im  Verkehr  nach  den  Seehafen,  wenigstens 
den  deutschen,  zur  Ermöglichung  der  Ausfuhr  Ober 
See.  ohne  Rücksicht  darauf,  wohin  die  Waare  ver-  1 
schifft  wird,  die  Fracht  auf  der  Grundlage  des 
»Ausnahmetarifs  fflr  Eiscnfabrieate«  zur  Ausfuhr 
über  See  nach   aufsereurop&ischen   Landern  be-  I 
rechnet  werde*. 
Der   »Niederrheinische  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure«  hat  die  Anregung  zur  Mitwirkung  an  gut-  , 
achtlichen  Arbeiten  zum  Entwurf  eines  bürgerlichen 
Gesetzbuches  durch  nachfolgendes  Schreiben  gegeben: 

Düsseldorf,  den  30.  Januar  1892. 
An  die  »Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller«,  z.  H.  des  Hrn. 
Dr.  Beumer,  hier. 
Wir  beehren  uns  Ihnen  hierdurch  die  ergebene  ■ 
Mittheilung  zu  machen,  dafs  am  20.  Januar  er.  sich  i 
hierselbst  aus  dem  Schofse  des  »Niederrheinisehen  j 
Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure«,  unter  Hinzu- 
ziehung anderer  Industrieller  und  sonstiger  Interessen- 
ten, eine  Commission.  bestehend  aus  folgenden  HH. :  I 
L.  Allolio   (Schriftführer),   Dr.  Beumer. 
F.  Böckin g,     K.    M.    Daelen,  Fuchs. 
A.  Geisler,  Hugo  Haniel.  G.  Herzfeld, 
Joly,  H.  Lueg,  Marx,  A.  Möblau,  Karl 

•  Die  an  den  Aussei:  ufs  der  Verkehrsinteressenlen  I 
in  der  Frage  der  Tarifirung  des  Eisenvitriols  gerichtete 
Denkschrift  hat  aus  Mangel  an  Raum  für  dieses  Heft 
abermals  zurückgestellt  werden  müssen.    Die  Red. 


Pönsgen,  Ernst  Schiefs,  F.Schmitz, 
Robert  Schneider,  von  Schwarze 
( Vorsitzender),  W.  Z  e  t  z  s  c  h  e , 
gebildet  hat,  welche  sich  in  Gemeinschaft  mit  Hrn. 
Rechtsanwalt  Grieving  die  Aufgabe  stellt,  das 
Neue  bürgerliche  Gesetzbuch,  soweit  wie  die  Be- 
stimmungen für  die  Industrie  von  Einflufs  sind, 
einer  eingehenden  Berathung  zu  unterziehen  und 
etwaige  Abänderungsvorschläge  u.  s.  w.  der  betreffen- 
den Reichscommission  zur  Berücksichtigung  zu 
unterbreiten. 

Es  kann  der  Commission  nur  willkommen  sein, 
wenn  etwaige  Wünsche  und  Vorschläge  zur  möglichst 
eingehenden  Beurtheilung  der  wichtigen  Materie 
ihr  aus  Interessentenkreisen  zugehen,  und  bitten  wir 
solche  an  den  Vorsitzenden  der  Commission,  Hrn. 
Bergwerksdirector  von  Schwarze  zu  Düsseldorf 
einsenden  zu  wollen. 

Hochachtungsvoll! 
ron  Schwarze,  L.  Allolio, 

Vorsitzender.  Schriftführer. 
Seitens  eines  Mitgliedes  dor  Gruppe  ist  der  An- 
trag gestellt,  das  Project  der  Moselkaualisirung  an  der 
Hand  der  Plane  auf  dem  am  21.  Juli  er.  zu  Paris 
stattfindenden  V.  internationalen  Binnenschiffahrt« 
congrefs  kurz  erläutern  zu  lassen.  Es  wird  beschlossen, 
den  Antrag  dem  ..Comite  der  Interessenten  der  Mosel- 
kanalisirung*  zu  überweisen. 

Endlich  wird,  der  Geschäftsbericht,  den  Hr. 
Di.  Rentzsch  der  Generalversammlung  des  Haupt- 
vereins erstatten  wird  und  der  im  Correcturabzug 
vorliegt,  vorberathen. 

Zum  Punkt  2  der  Tagesordnung  wird  beschlossen, 
den  Hauptvereiii  zu  ersuchen,  die  Frage  des  Wasser- 
rechts  in  den  Kreis  seiner  Berathung  <u  ziehen. 

Punkt  3  der  Tagesordnung  wird  in  gemeinschaft- 
licher Vorstandssitzung  des  »Vereins  deutscher  Eisen- 
liüttenleute«  und  der  »Nordwestlichen  Gruppe«  er- 
ledigt. 

In  die  am  21.  Marz  zu  Berlin  zusammentretende 
Commission   des  Hauptvereins   zur  Berathung  der 
Frage  der  Sonntagsarbeit  werden  die  HH.  Schlink, 
Klüpfel,  Ti  ein  nun  und  Dr.  Beumer  gewählt, 
gez  A.  Serraes,  Dr.  W.  beumer, 

Vorsitzender.  Geschäftsführer. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Auszog  ans  dem  Protokoll  der  Yorstandsaltzung 
am  Dienstag  den  8.  März  1892  in  Düsseldorf. 

Anwesend  die  Herren:  H.  Brauns  (Vorsitzender), 
Schlink,  Elbers,  Asthoewer,  Dr.  Beumer, 
Blass,  Bueck.  Daelen,  Helmhol tz.  Krabler, 
Lürmann,  Macco,  Massenez,  Offergeid, 
Servaes.  Weyland.  Klein. 
Entschuldigt  die  Herren:  C  Lueg,  Haarmann, 
Dr.  Otto,  A.  Thielen,  Schröder. 
Das  Protokoll  wurde  geführt  durch  den  Geschäfts- 
führer E.  Schrödter. 

Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Constituirung  des  Vorstandes  für  1892  und  Wahl 
der  Rechnungsprüfer. 

2.  Abrechnung  für  1891  und  Voranschlag  für  1892. 

3.  Miltheilungen  dos  Hrn.  Blass  über  Verbrennungs- 
temperatur von  Gasgemischen- 

4.  Verschiedenes. 
Beginn  4'/»  Ubr. 

Zu  Punkt  1  werden  durch  Zuruf  einstimmig 
wiedergewählt:  Hr.  Commerzienrath  C.  Lueg  zum 
Vorsitzenden .    Hr.  Generaldirector    Brauns  zum 

1.  stellvertr.  Vorsitzenden,  Hr.  Director  Schlink  zum 

2.  stellvertr.  Vorsitzenden. 
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Ebenso  werden  wiedergewählt  der  Vorslands-Aus-  gänzlich  aufoer  Betracht  zu  bleiben    habe  und 

schüfe,  welcher  also  wiederum  besteht  aus  den  HH. :  wählte  zur  Aufstellung  de«  ersten  Entwurfs  eine 

C.  Lueg,  Brauns,  Sc  Ii  link,  Thielen  und  die  secbsgliedrige  Commission,  in  welche  zurjVertretung 

literarische  Commission,  der  die  HH.  Schlink  (Vor-  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute   die  HH. 

sitzender) ,  Brauns.  Lürmano,  Offergeid  und  Kintzle  tind  Springorum  delegirt  wurden. 

Thielen,  letztere  beiden  als  Stellvertreter,  angehören  •       Nach  Erledigung  einiger  weiteren  geschäftlichen 

und  als  HecbnungsprOrer  für  1891  die  HH.  Directoren  Angelegenheiten  erfolgte  alsdann  um  6'  »  Uhr  Schlufs 

f.oninx  und  Veh  ling  der  Versammlung.  E  Schrodter 

Hr.  Elbers  wird  sodann  unter  dem  Ausdruck  a.  acntoaier. 
wannen  Dankes  der  Versammlung  für  seine  fort- 

gesetzte  Mühewaltung  als  Kasseufütirer  wiedergewählt.  Normal-Arbeitsordnung. 

Zu  Puukt  2  legt  Hr.  Elbers  die  Abrechnung  der  Nachdem  die  vom  Verein  herausgegebene  Normal- 

und  deren  Voranschlag  für  1K92  vor.    Nach  Arbeitsordnung   wiederum    neugedruckt    ist ,  steht 

Vorschlag  genehmigt  die  Versammlung  letzteren  dieselbe   den   Vereinsmilghedern    unentgeltlich  zur 

wie  folgt:  Verfügung. 

Einnahme:  _  . 

Beiträge                             22  000  Beitrüge  für  1892. 

Eintrittsgelder                           500  ,  Indem  ich  mir  gestatte  darauf  hinzuweisen,  dafs 

Sonstige  Einnahmen  ....  3500  .  nach  §  13  der  Vereinssalzungen  die  jahrlichen  Vereins- 
Zinsen                                   2  000  ,  beitrage  im  voraus  einzuzahlen  sind,  ersuche  ich  die 

28  000  *M  Herren  Mitglieder  ergehenst,  den  Beitrag   für  das 

»„„„„,,„.  laufende  Jahr  in  der  Höhe  von  20  Jf-  an  den  Kassen- 

r-,han-mh«,n.    *               *nnn  M  führer,  Hrn.  FabrikbesiUer  Ed.  Elbers  in  Hagen  i.  W.. 

Geschäftsführung                       4  00O  ,M  .«fälligst  einzusenden. 

Miethe  und  Unkosten  ....    3  000  „  B«?i»i"B»i  nutuacuu™. 

Generalversammlungen  und 

Vorstandssitzungen    ...    3000  .  Wegen  des  demnächst  stattflndenden^Neudrucks 

Versuche  und   Commisaions-  'l®9  Mitglieder- Verzeichnisses  des  »Vereins  deutscher 

arbeiten                            1  200  Eisenhüttenleute«  ersuche  ich  die  verehrlichen  Henen 

Zeitschrift  ..........  16800  '.  Mitglieder,  etwaige  Aendeningen  zu  demselben  mir 

'  — 28  ODO   #  baldigst  mitzutheilen. 

Der  Geschäftsführer:  E.  SchrSdter. 

Versammlung  ermächtigt  sodann  auf  einen  aus 
ihrer  Mitte   erfolgten  und  mehrseitig  unterstützten 

Antrag  den  Vorstandsausschurs  die  ausgeworfenen  Aenderungen  im  Mitglieder  .Verzeichnifs. 

Kosten  für  Hedactioo  und  Unkosten  sowie  Geschäfts-  ■         .  • 

fübrung  nach  seinem  Ermessen  zu  erhöhen.  Anderton,  bmst.,  Bauingenieur  tür  hüttenmännische 

Zu  Punkt  8  berichtet  Hr.  Blass  über  eine  aus-  Anlagen,  z.  Zt.  Westeras.  Schweden, 

gedehnte  Reihe  von  Versuchen,  welche  er  vermöge  Böhmer,      Ingenieur des  Bochumer  Vereins,  Bochum, 

seiner  Verbindung  mit  der  Europäischen  Wassergas-  Uittztch,  Carl,  Ingenieur,  Bonn, 

gesellschaft    zur    Feststellung    der    Verhrennungs-  Hene,  Hubert,  Director,  Olpe  i.  W. 

temperaturen  von  verschiedenartig  zusammengesetzten  Klein,  C'lemen»,  Gewerke,  Siegen. 

Gasgemischen  zu  machen  in  der  Lage  war;    Ver-  Mutz,  O..  Ingenieur  in  Stolberg,  Rheinland. 

Sammlung    nimmt   die  Mitteilungen   mit  grofrem  M5ntingt  Emil,  Ingenieur,  Wiesbaden.  Vicloriastr.  7. 

Interesse  entgegen,   und  giebt  Hr.  Blass  die  feste  Müller,  Fritz,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Zusage,  in  nächster  Hauptversammlung  des  Vereins  ,  William  Ruth,  Karhula,  Finland. 

einen  ausführlichen  Vortrag  über  die  Ergebnisse  zu  Beuft,  H.,  Ingenieur    Regisseur;  des.  acieres*de  et  a 

halten.  Couillet,  Belgien. 

Zu  Punkt  4  theilt  der  Geschäftsführer  mit,  dafs  Stereken,  Wilh.,  Kaiserl.  Regierungsrath ,  Mitglied  des 

die  Normal- Arbeitsordnung  gänzlich  vergriffen  sei,  Patentamtes,  Charloltenburg,  Joachimstbalerslr.  43. 

und  er  daher,  da  die  Nachfrage  fortdauerte,  einen  Tülff,  K.  E,  Ingenieur.  Düsseldorf,  Cölnerstr.  63. 

Neudruck  sofort  veranlafst  habe.  Volkmann,  B.,  Mech  -Engineer.  93  Delaware  Place  III 

Ferner  wird  der  Wortlaut  der  von  der  letzten  flooir  Chicago,  V.  S.  A. 
Hauptversammlung  beschlossenen  Beglückwünschungs-  Woltern,  Fritz,  Belnebsdirector  des  Georgs-Marien- 
Adresse  an  den  Fürsten  Bismarck  festgestellt  und  ^  Bergwerks-  und  Hüttenvereins,  Osnabrück, 
hierauf  eine  Reiseunterstützung  von  300  ,M  bewilligt.  Neue  Mitglieder- 
Daun  berichtet  der  Gescbänsrübrer  über  die  'erste  ßred    fl   Ingenieur,  in  Firma  Breda,'  Berliner  &  Co.. 
Sitzung  der  vom  Verband  deutscher  Architekten-  und  Höhrendampfkesselfabrik,  GleiwiU. 
Ingenieur-Vereine,  dem  Verein  deutscher  Ingenieure  GoeM  Heinrieh  Inhaber  der  Firma  Eugen  Achenbach 
und  dem  Verein  deutscher  Eisenhuttenleulc i  gemeinsam  ,e,    Söh        Walzengiefserei   in   Buschbülten  ! bei 
eingesetzten  Commission,  welche  am  5.  März  in  Berlin  Creuzthal 

stattgefunden  hat.    In  diese  Commission  ist  an  Stelle  HupptrtAtrg,   II.,    Director  der  Commandit-Actien- 

oS,Hrn-.D,e/ÄCo' .  we|ch,er,  nachträgl.ch  ablehnte,  Gesellschaft    ^Rheinische  Industrie  für  feuerfeste 

Hr.  Director  Wil  d-Peine  getreten.  Die  erwähnte  zahl-  producle'  Bendoif  a  Rh 

reich  beschickte  Versammlung  in  Berlin  einigte  sich,  fttor<WMi  Elim  Directeur  Gerant  de  la  Societe  Ano- 

so  führte  Berichterstatter  aus,  dahin,  dafs  sie  nyme  Mitis  Beige.  Huy,  Belgique. 

die  Ergänzung  der  früher   gemeinschaftlich  auf-  sJetr5     K  j  ßberingenieur  des  Stora- Kopparbergs 

gestellten   rNorroalbed,nguiigen  für  Lieferung  von  ßergslag  AcÜebolag,  Falun,  Schweden. 
Eisenconslructiooen  für  Brücken-  und  Hochbau  auf 

Flufseisen*  als  ihre  Aufgabe  anzusehen  habe,  stellte  Verstorben: 

lest,  dafs  dabei  die  Herstellungart  des  Flufseisens  Bene,  Eduard,  Düsseldorf. 
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Die  Entwicklung  der  nordamerikanischen  Eisenindustrie. 


Entwicklung  der  Eisenindustrie  in 
den  Ver.  Staaten  fesselt  die  Aufmerk- 
samkeit der  Eisenhüttenleute  in  der 
Alten  Welt  seit  geraumer  Zeit  aus 
verschiedenen  Gründen.  Einmal  hewundern  wir 
das  reifsende  Wachsthum  der  Gesammterzeugung 
und  verfolgen  mit  thunlicher  Aufmerksamkeit  die 
technischen,  z.  Th.  auf  für  hier  ungekannte 
Leistungsfähigkeit  berechneten  Einrichtungen,  ein 
andermal  sind  es  direct  geschäftliche  Beziehungen, 
die  das  Studium  der  Verhältnisse  drüben  behufs 
Erkennung  der  Bedürfnisse  erheischen,  endlich 
gicbt  es  vorsichtige  Geister,  die  sich  darüber 
vergewissern  wollen,  was  in  naher  oder  ferner 
Zukunft  der  Weltmarkt  von  der  mächtig  auf- 
strebenden und  machtvollen  nordamerikanischen 
Industrie  zu  erwarten  hat. 

Ein  vorzügliches  Mittel  zur  Beurtheilung  der 
Fortschritte  und  der  Lage  der  transatlantischen 
Eisenindustrie  bietet  der  unseren  Lesern  durch 
die  eingehenden  Besprechungen  der  vorhergehen- 
den Auflagen  bekannte,  von  James  M.  Swank 
herausgegebene  Führer  durch  die  Eisen-  und 
Stahlwerke  der  Vereinigten  Staaten.  *  Der  vor 
zwei  Jahren  letzterschienenen  Auflage  ist  wiederum 
eine  neue,  die  elfte,  nachgefolgt.  Die  neue 
Ausgabe  schliefst  sich  in  äufserer  Form  und 
Einthcilung  des  Stoffs  den  früheren  im  allgemeinen 
an,  sie  umfafst  282  Seiten  (gegen  263  in  1890) 


•  Directory  to  the  Iron  and  Steel  Works  of  the 
United  States.  Zu  beziehen  gegen  Posteinzahlung  von 
4  $  von  »The  American  Iron  and  Steel  Association« 
in  Philadelphia,  Nr.  261  South  Fourth  Street. 

Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1890.  S.  13«;  1*89, 
S.  SSO;  1888,  S.  98  u.  s.  w. 

VII.it 


und  bringt  als  Neuheil  eine  vollständige  Liste 
der  Weifsblechfabriken,  die  seit  Inkrafttreten  der 
McKinley  Bill  vom  1.  October  1890  in  Betrieb 
oder  in  Bau  gekommen  sind. 

Auch  dem  panamerikanischen  Zug  der  Neuzeit 
wird  die  neue  Ausgabe  durch  Einbegreifung  der 
Eisenwerke  Canadas  und  Mexicos  gerecht.  Ist 
der  Umfang  des  Buchs  durch  Aufnahme  der  paar 
Hochöfen  und  Walzwerke  dieser  beiden  Staaten 
auch  nur  wenig  gewachsen,  so  ist  diese  Erweiterung 
als  Zeichen  der  Zeit  hoch  beachtenswerth.  — 

In  dem  Führer  haben  Berücksichtigung  ge- 
funden alle  Nachrichten  bis  zum  Februar  d.  J., 
er  enthält  somit  alle  Aenderungen,  die  sich  in 
den  Jahren  1890  und  1891  vollzogen  haben. 
In  dem  ersleren  dieser  beiden  Jahre,  so  schreibt 
der  verdiente  Verfasser,  herrschte  in  der  ameri- 
kanischen Eisen-  und  Stahlindustrie  grofse  Thätig- 
keil,  und  die  Erzeugung  an  Roheisen,  Walz- 
fabricaten  und  Stahl  war  gröfser  als  je  zuvor; 
in  dem  letzten  Jahre  fand  dagegen  ein  Niedergang 
statt,  von  dem  die  Eisenindustrie  ebenso  wie  fast 
alle  anderen  Gewerbzweige  betroffen  wurde. 
Natürlich  herrschte  im  Jahre  1890  eine  lebhaftere 
Thätigkeit  im  Bau  von  neuen  Werken  als  im 
Jahre  1891,  ebenso  erklärlich  ist  es,  dafs  viele 
in  1890  aufgenommenen  Unternehmungen  in 
1891  im  Stich  gelassen  wurden.  Namentlich 
trifft  dies  für  die  südlichen  Staaten  zu.  Infolge 
des  erwähnten  Niedergangs  und  dank  dem  Um- 
stände, dafs  der  Neubau  von  Hochöfen  bis  an 
die  äufserste  Grenze  gewöhnlicher  Geschäfls- 
klugheit  getrieben  worden  war,  kamen  im  Jahre 
1891  nur  aufserst  wenige  gänzlich  neue  Hochofen- 
Unternehmungen  auf,  dagegen  war  eine  erheb- 
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liehe  Thätigkeil  im  Bau  von  neuen  Walz-  und 
Stahlwerken  in  Verbindung  mit  den  durch  die 
McKinley  •  Bill  hervorgerufenen  Umbauten  von 
Weirsblechlabriken  zu  verzeichnen.  — 

Die  übliche  allgemeine  Uebersichlslisle  ge- 
staltet sich  gegenwärtig  wie  folgt : 


DI«  Eilen-  und  Stahlwerke  der 


Anzahl  der  betriebsfähigen  Hoch- 
öfen, 267  Tür  Koks-,  164  für 
Anthraeit-  und  Koks-  und  13K 
für  Holzkohlenbetrieb  .  .  .  . 

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Hochöfen.  10  für  Koks-  und 
1  für  Holzkohlenbetrieb  .  .  . 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
betriebsfähigen  Hochöfen  an 
Roheisen  in  metr.  TonDen*  . 

Jahrliche  Leistungsfähigkeit  der 
Kokshochöfen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
Anthracilhochöfen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
Holzkohlenhochöfen    .  .  .  . 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Pud- 
del-.  Walz-  und  Stahlwerke  . 

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Puddel-.  Walz-  und  Stahlwerke 

Anzahl  der  einfachen  Puddelofen 
(1  Doppelofen  ist  für  2  ein- 
fache gerechnet.) 

Anzahl  der  Wärmöfen  .... 

Anzahl  der  Walzenstrafsen    .  . 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
Puddel-  und  Walzwerke  .  .  t 

Anzahl  der  Walzwerke,  welche 
mit  Nägelfabrication  verbunden 
sind   

Anzahl  der  Nfigelmaschinen  .  . 

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Nagelfabriken   . 

Anzahl  der  für  die  neuen  Fabriken 
bestimmten  Nägelma*chinen  . 

Anzahl  der  Drahtsliftenfabriken 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Besse- 
merstahlwerke   

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Bessemerstahl  werke     .  .  .  . 

Anzahl  der  Bessernd  Converter  . 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
vorhandenen  und  im  Bau  be- 
griffenen Bessemerstahlwerke 
an  Blöcken   I 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Clapp- 
Griffilhsslahlwerke  

Anzahl  der  Clapp-Griffithscon- 
verter   

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
vorhandenen  und  im  Bau  be- 
griffenen Clapp-Griffilhsstahl- 
werke  an  Blöcken    .  .  .  .  I 

Anzahl  d.  betriebsfähigen  Robert- 
Bessemerstahlwerke   

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Bobcrt-Besscmerstahlwerke  . 

Anzahl  der  Bobert-Bessemercon- 
verter  (6  fertig  und  2  im  Bau 
begriffen)  


i  Juur 

US! 


5C.9 


11 


14  784  451 


3  249  766 


11946221 


10  260160  7460359 


3377  m 


*  Es  ist  umgerechnet  1  Xeltotonne 


6 

■■  907,2  kg 


DI«  Eiien-  und  Stahlwerke  der 
Vereinigten  Staaten 


57-') 


27 


1  274  525 

1108054  | 

460 

445 

i 

18 

5  120 

4  914 

2913 

2  733 

1592 

1  510 

10  733  350 

8  359  848 

65 

75 

5  546 

6  066 

•i 

ioo  : 

49 

37 

40 

41 

2 

95 

88 

5  951  232 

5  080  320  ! 

5 

8 

9 

14 

154  224 

i 

181440 

4 

7 

11 


Anzahl  d.  betriebsfähigen  Martin- 
werke   

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Martinwerke  

Anzahl  d.  Martinöfen  (164  fertige, 
7  im  Bau  begriffene  und  7  bei- 
nahe fertige)   

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
Marlinofenwerke  an  Blöcken  t 

Anzahl  der  betriebsfähigen  Tiegel- 
gufsstahlwerke  

Anzahl  der  im  Bau  begriffenen 
Tiegelgufsstahlwerke   .  .  .  . 

Anzahl  der  Tiegel  in  den  be- 
triebsfähigen Werken  .  .  .  . 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der 
Tiegelgufs8Utilwerkean  Block,  t 

Anzahl  der  Hflttenwerke  mit 
directer  Gewinnung  schmied- 
baren Eisens  aus  den  Erzen 

Jährliche  Leistungsfähigkeil  der- 
selben an  Blöcken  u  Knüppeln  t 

Anzahl  der  Hüttenwerke,  welche 
Luppen  aus  Roheisen  und 
Schrott  darstellen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der- 
selben an  Luppen    .  .  .  .  t 


in  Januar   1  «  KotfbIkt 


71 

4; 

164 
1  406  160 
45 
1 

2  934 

95  256 

10 

19  233 

20 
32  659 


50 
5 

116 
1088  640 
43 

3 

3  378 
1011528 

23 
40  824 

27 
39  917 


lieber  die  einzelnen  Zweige  der  Eisenindustrie 
entnehmen  wir  den  allgemeinen  Ausfährungen 
Swanks  das  Folgende: 

Hochofen-Betrieb  und  Bau.  Gegenüber 
den  vor  zwei  Jahren  aufgezählten  575  Hochöfen 
beschreibt  das  Buch  jetzt  nur  569  oder  6  weniger. 
Es  liegt  dies  daran,  dafs  58  Hochöfen  als  dauernd 
betriebsunfähig  von  der  Liste  abgesetzt  sind, 
während  52  neuzugekommen  sind.  Von  den 
575  Oefen  gehen  164  auf  Anthracitkohle  oder 
gemischten  Brennstoff,  267  auf  bituminöse  Kobic 
oder  Koks  und  138  auf  Holzkohle. 

Von  den  52  neuen  Hochöfen  liegen  7  Koks- 
und 2  Holzkohlenöfen  in  Alabama,  6  Koks-  und 
1  Holzkohlenofen  in  Virginia,  3  Koks-  und 
1  Holzkohlenofen  in  Kentucky,  6  Koks-  und 
1  Anthracitofen  in  Pennsylvanien,  6  Koksöfen 
in  Illinois  u.  s.  w.  Bemerkenswerth  ist  die  grofse 
Zahl  der  neuen  Holzkohlenöfen,  von  denen  4  in 
Maryland  und  3  in  Texas  gebaut  werden,  welch 
letzterer  Staat  dadurch  in  die  Reihe  der  eisen- 
erzeugenden  Staaten  eintritt. 

Alabama  hat  einen  entschiedenen  Stillstand 
zu  verzeichnen.  Am  Schlufs  des  Jahres  1887 
waren  dort  24  Hochöfen  fertig  und  gleichzeitig 
nicht  weniger  als  19  im  Bau  begriffen;  zwei 
Jahre  später  waren  44  Oefen  fertig  und  8  im 
Bau.  Im  Jahre  1891  wurden  nur  9  Oefen,  von 
denen  8  vorher  begonnen  worden  waren,  fertig- 
gestellt, während  am  Schlufs  des  Jahres  überhaupt 
kein  Ofen  im  Bau  war. 

In  Virginia  lagen  die  Verhältnisse  anders. 
Von  Ende  1887  bis  Ende  1889  baute  man  dort 
nur  2  Oefen  und  gab  3  auf,  so  dafs  man  in  der 
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Statistik  insgesamml  von  33  auf  32  Oefen  sank ; 
doch  stellte  man  dort  in  1890  und  1891  7  neue 
Oefen  fertig  und  begann  die  Errichtung  von  6 
weiteren  Oefen.  Bemerkenswerth  ist  auch,  dafs 
in  Kentucky  in  den  2  Jahren  5  Ofenneubauten 
vollendet  wurden. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen. 
Wie  aus  der  Tabelle  ersichtlich  ist,  ist  die  jähr- 
liche Leistungsfähigkeit  der  569  Hochöfen  auf 
14  784  451  t  festgesetzt  oder  durchschnittlich 
25  983  t  auf  den  einzelnen  Hochofen  bezw. 
499,8  l  wöchentlich.  Da  die  wöchentliche  Er- 
zeugung im  Jahre  1887  329,3  t  und  im  November 
des  Jahre  1889  399  t  betrug,  so  ist  eine  nicht 
unerhebliche  Steigerung  der  durchschnittlichen 
Leistungsfähigkeit  zu  verzeichnen. 

Walzwerke  und  Stahlwerke.  Die  vor- 
stehende Tabelle  weist  460  vollständige  Walz- 
und  Stahlwerke  auf,  von  denen  425  mit  Walzen- 
strafsen  versehen  sind,  während  35  keine  Walzen 
haben.  (Wahrscheinlich  sind  die  Stahlfacon- 
giefsereien  hierbei  mit  einbegriffen.)  Vor  2  Jahren 
zählte  man  445  Walzwerke.  In  der  Zwischenzeil 
sind  43  Werke  neugebaut  und  28  aufgegeben 
worden.  Am  1.  Januar  1892  waren  aufserdem 
noch  18  Walzwerke  und  Stahlwerksanlagen  im 
Bau  begriffen  gegen  11  am  Ende  des  Jahres  1889. 

Leistungsfähigkeit  der  Walzwerke.  Die 
Schweifseisenfahrication  in  den  Vereinigten  Staaten 
ist  durchaus  nicht  in  der  Abnahme  begriffen,  es 
hat  vielmehr  eine  Zunahme  in  der  Herstellung 
von  Walzeisen  stattgefunden,  und  war  die  Pro- 
duetion  darin  im  Jahre  1890  gröfser  als  je  zuvor. 
Die  Zahl  der  Puddelöfen  stieg  von  4882  im 
November  1887  auf  4914  im  November  1889 
und  auf  5120  im  Jahre  1891. 

Bessemerstahlwerke.  Die  nordamerika- 
nische Bessemerstahlindustrie,  die  schon  seit 
einiger  Zeit  die  gröfste  Production  aller  Länder  der 
Erde  aufzuweisen  hat,  entwickelte  sich  in  den  zwei 
Berichtsjahren  weiter,  und  seit  der  Herausgabe 
des  letzten  Führers  sind  sechs  neue  Normal- 
bessemeranlagen*' entstanden,  darunter  eine  in 
Piltsburgh,  welche  zur  Erzeugung  von  Stahl- 
facongufs  diente,  eine  zweite  in  Sparrows  Point 
mit  Convertern  von  gröfster  Fassungskraft,  haupt- 
sächlich zur  Erzeugung  von  Schienen,  eine  in 
Ashland  in  Kentucky  zur  Erzeugung  von  Nagel- 
blechen und  Knüppeln ,  eine  kleine  Anlage  in 
Ohio  und  eine  gröfsere  in  Easl  St.  Louis,  Illinois, 
beide  letzteren  zur  Erzeugung  von  Slahlfacongufs, 
und  eine  in  West  Superior,  Wisconsin,  zur  Er- 
zeugung von  Blechen  und  Baumaterial.  Im  ganzen 
zählen  die  Ver.  Staaten  jetzt  46  Normalbesserner- 
anlagen mit  95  Convertern.  Aufserdem  sind 
noch  in  West-Pennsylvanien  zwei  Anlagen  im  Bau 
begriffen.    Aufser  diesen  Normalbessemeranlagen 

•  »Normalbessemeranlagen«  im  Gegensatz  zur 
»Kleinbessemerei«  (Clapp- üiiffiths- ,  Hoberlverfahren 
u.  s.  w.). 


sind  noch  5  Clapp  -  Griffiths-  und  4  Robert- 
Bessemerwerke,  erstere  mit  9,  letztere  mit  6  Con- 
vertern, vorhanden.  Neue  Anlagen  dieser  letzteren 
Art  sind  nicht  entstanden,  dagegen  sind  zwei  kleine 
Normalbessemeranlagen  und  ferner  je  3  Clapp- 
Griffiths-  und  Robert- Bessemeranlagen  aufgegeben 
worden. 

Diese  Statistik  ist  Beweis  dafür,  dafs  die  Be- 
geisterung für  Kleinbessemerei,   die  namentlich 
für  die  Clapp-Griffiths-Anlagen  eine  Zeitlang  in 
den  Vereinigten  Staaten  in  sehr  ausgebreitetem 
I  Mafse  vorhanden  war,  erloschen  ist. 

Marlinanlagen.  Dieser  Zweig  der  Stahl- 
!  industrie  hal  noch  gröfsere  Fortschritte  als  die 
j  Bessemeret  gemacht;  während  1890  und  1891 
I  wurden  1 7  neue  Siemens  -  Martin  •  Ofenanlagen 
gebaut,  während  gleichzeitig  nur  drei,  darunter 
!  zwei  sehr  kleine  Anlagen,  aufgegeben  wurden. 
•  Im  ganzen  sind  jetzt  vorhanden  71  völlig  aus- 
I  gerüstete  Marlinwerke,  aufserdem  sind  noch  4 
;  Anlagen  im  Bau  begriffen,  und  eine  fünfte,  sehr 
(  grofse,  ist  beinahe  fertig. 

Tiegelgufsstahlwerke.  Diese  Industrie 
macht  zwar  keinen  Fortschritt,  ist  aber  auch 
nicht  zurückgegangen.  Es  wurden  im  ganzen 
zwei  Anlagen  mehr  gezählt,  da  8  gebaut  und 
6  aufgegeben  worden  sind.  Im  ganzen  sind 
45  Werke  vorhanden  und  eines  ist  im  Bau  be- 
griffen, gegen  43  bezw.  3  vor  zwei  Jahren. 

Basische   Stahlwerke.     Während  der 
letzten  zwei  Jahre  hat  die  Erzeugung  von  basischem 
Flufseisen   und  Stahl  namentlich  im  Herdofen 
erhebliche  Fortschritte  gemacht,   hat  sich  aber 
trotzdem  noch  nicht  zu  einer  Stellung  von  Be- 
deutung,  mit  Ausnahme  von  2  oder  3  Werken 
in  Pennsylvanien,  aufgeschwungen.  Wenngleich 
der  Süden  stets  als  die  natürliche  Heimalh  des 
.  basischen  Processes  bezeichnet  wurde,  so  haben 
'  wir  doch   mit  der  Thatsache  zu  rechnen,  dafs 
[  dort  nur  ein  Werk  vorhanden  ist,  das  basischen 
Stahl  macht.    (Im  Herbst  1890  war  in  Chala- 
nooga  ein  basischer  Flammofen  und  bei  Birming- 
ham ,    Alabama,    ein   Hendersonscher  Ofen  in 
Beirieb.) 

Geschnittene  Nägel.  Die  Zahl  der  Nagel - 
fabriken  ist  von  75  auf  65  und  diejenige  der 
Nagelmaschinen  von  6066  auf  5546  herunter- 
gegangen, was  offenbar  infolge  der  Concurrenz 
der  Drahtstifte  geschehen  ist. 

Drahtstifte.  Diese  Industrie  hat  reifsend 
zugenommen.  Vor  zwei  Jahren  waren  37  Draht- 
stiftfabriken, heule  sind  49*  vorhanden  und  aufser- 
dem zwei  im  Bau  begriffen.  Daneben  mag  ver- 
zeichnet werden,  dafs  die  Verein.  Staaten  jetzt 
21  fertige  und  ein  im  Bau  begriffenes  Drahl- 

1  walzwerk  besitzen,  und  dafs  ferner  53  fertige 
und    2    im    Bau    begriffene    Drahtzüge  vor- 

i  banden  sind. 

Weifsblech  werke.     Der   vor   2  Jahren 

|  herausgegebene  Führer  enthielt  nicht  ein  einziges 
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Werk,  das  Glanz-  oder  Mattblech  fertigte.  Infolge 
der  McKinley-Bill  entstanden  20  derartige 
Werke,  die  bereits  fabriciren  oder  im  Begriff 
stehen,  zu  fabriciren.  Aufserdem  sind  noch  10 
im  Bau  begriffen. 

Die  directe  Eisendarstellung  aus  den 
Erzen  und  die  Luppenerzeugung  aus  Roheisen 
und  Schrott  ist  in  entschiedener  Ahnahme  be- 
griffen. Von  den  ersteren  Werken,  von  denen 
am  Ende  1889  noch  23  vorhanden  waren,  be- 
stehen nur  noch  10,  die  alle  im  Staate  New-York 
und  mit  Ausnahme  von  einem,  das  im  Staate 
New-Jersey  liegt.  Von  den  Fri sch werke  n  , 
deren  vor  2  Jahren .  noch  27  bestanden,  sind 
jetzt  nur  noch  20  vorhanden. 

Verschiedene  Werke.  Aufser  den  eben 
genannten  Industriezweigen  enthält  das  Buch  noch 
die  Beschreibung  von  21  Locomotivfabriken,  aus- 
schliefslich  derjenigen,  welche  den  Eisenbahn- 
gesellschaften zugehören;  ferner  31  Kohrwalz- 
werke, 43  Rohrgiefsereien ,  69  Wagenachsen- 
fabriken, 109  Wagenräderwerke  und  105  Waggon- 
fabriken, letztgenannte  8  Kategorieen  aussehliefs- 
lieh  der  Eisenbahnunternehmungen  dieser  Art. 

Natürliches  Gas.  Das  natürliche  Gas  hat 
trotz  seiner  kurzen  Verwendung  schon  ein  Wechsel- 
reiches  Schicksal  durchgemacht.  Im  September 
1384  benutzten  es  6  Werke,  im  August  1886 
68  Werke,  im  November  1887  96  und  vor  zwei 
Jahren    104,    heute   dagegen   sind   nur  noch 


|  74  Werke,  welche  das  natürliche  Gas  verwenden, 

|  so  dafs  also  in  den  letzten  zwei  Jahren  30  Werke 
von  der  Verwendung  zurückgetreten  sind.  Von 
den  genannten  74  Werken  liegen  45  in  Pitts- 
burgh  und  Allegheny  County,  11  in  West-Penn- 
sylvanien,  1  in  West-Virginien,  1 1  in  Ohio  und 
6  in  Indiana.  Der  Rückgang  ist  lediglich  auf 
die  Abnahme  des  natürlichen  Gases  zurückzuführen 

,  und  ist  nur  noch  von  Interesse  die  Thatsacbe, 
dafs  die  gröTste  Zahl  der  Werke  zur  bituminösen 
Kohle  als  Brennstoff  zurückgekehrt  ist,  dafs  nur 

'  einige  wenige  aus  Kohlen  oder  Petroleum  her- 

■  gestelltes  Generatorgas  benutzen. 

Wie  bereits  eingangs  erwähnt  wurde,  ist  voll- 
ständig neu  an  der  diesmaligen  Ausgabe  die 
Aufnahme  der  Eisenwerke  Canadas  und  Mexicos. 
Dieselben  sind  schnell  aufgezählt.  Canada  zählt 
im  ganzen  5  fertige  und  2  im  Bau  begriffene 
Hochöfen.  Von  den  ersteren  verwenden  2  Koks 
und  3  Holzkohle  als  Brennstoff.  Von  letzteren  ist 
einer  für  Kohle  und  einer  für  Holzkohle  bestimmt. 
Die  Zahl  der  Walzwerke  in  Canada  ist  12,  wovon 
eines  einen  Marlinofen  besitzt.  Für  Mexico 
sind  verzeichnet  12  fertige  und  ein  im  Bau  be- 
griffener Hochofen,  welche  sämmtlich  für  Holz- 
kohle bestimmt  sind.  Ferner  sind  noch  vorhanden 
5  fertige  Walzwerke,  und  eines  ist  projectirt. 
In  Verbindung  mit  letztgenannten  Werken  ist  eine 

,  Martinofenanlage  und  ein  Clapp-Griffithswerk  im 
Bau  begriffen. 


Die  Verwendung  von  Flufseisen  zu  Bauzwecken. 

Von  Friedr.  Kintzlg  in  Rothe  Erde  bei  Aachen. 
(Schluf*.) 


Ich  gehe  nun  dazu  über,  Theorie  und  Praxis 
des  Näheren  miteinander  zu  vergleichen  und 
festzustellen,  welche  thatsächliche  Beweise  dafür 
vorliegen,  dafs  Thomasmaterial  in  solcher  Zu- 
verlässigkeit hergestellt  wird,  dafs  es  zu  jedem 
Bauwerk  zugelassen  werden  darf.  In  erster  Linie 
nenne  ich  als  ältere  bekannte  Arbeit  über  diesen 
Gegenstand  diejenige  von  Prof.  Te tma je r  (Zürich), 
veröffentlicht  in  den  Bänden  3  und  4  der  Mit- 
theilungcn  der  Anstalt  zur  Prüfung  von  Bau- 
materialien in  Zürich. 

Den  Untersuchungen  lag  eine  Fülle  von  Material 
zu  Grunde,  und  als  neueres  Resultat  derselben 
darf  ich  wohl  die  Thalsache  anführen,  dafs  kurz 
nach  Bekanntwerden  der  österreichischen  Versuche 
und  gewissermafsen  als  Antwort  darauf  die 
schweizerische  Regierung  auf  den  Rath  Tetmajers 
die  Genehmigung  ertheitt  hat,  zum  Bau  der 
Brücke  einer  Haupteisenbahnstrecke  Thomaseisen 
zu   verwenden.     Die   Ahnahme  des  quantitativ 


bedeutenden  Materials  wird  unter  Prof.  Tetmajers 
Leitung  staltfinden,  und  hier  ist  demnächst  ein 
neuer  Beitrag  über  den  Gegenstand  zu  er- 
warten. Der  Auftrag  ist  einem  Saarwerk  ertheilt 
worden. 

Desgleichen  hat  schon  im  Jahre  1887  bis 
1888  der  Aachener  Hüttenacüenverein  rund  3000  t 
Thomaseisen  zum  Bau  von  verschiedenen  Brücken 
canadischer  Bahnen  geliefert,  deren  Inbetrieb- 
setzung mit  Ende  1888  erfolgt  ist. 

Ich  nenne  des  Weiteren  das  anfangs  dieses 
Aufsatzes  erwähnte  Gesammtergebnifs  der  langen 
Untersuchungen  des  Hrn.  Mehrtens,  dem  es 
dabei  nicht  darauf  ankam,  einige  besonders  zu 
Probezwecken  hergestellte  Sätze  zu  untersuchen, 
da  er  wufsle,  dafs  man  ganz  tadellose  Sätze 
erzeugen  kann,  die  alle  Prüfungen  glänzend  be- 
stehen; es  kam  ihm  vielmehr  darauf  an,  fest- 
zustellen, ob  regelmäfsig  und  gleichmäfsig  gutes 
erzeugt  werden  kann  und  wirklich  erzeugt  wird. 
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Zu  diesem  Zwecke  stellte  ihm  der  Aachener 
Hüllcnactienverein  zu  seinen  Versuchen  sein  ge- 
sammtes  Lager  an  Thomaseisen  zur  Verfügung. 
Der  Bestand  dieses  Lagers  war  zur  Zeit  etwa 
4000  t  Formeisen  in  etwa  230  verschiedenen 
Profilen  und  bildete  gewissermaßen  den  Extracl 
einer  Betriebszeit  von  mindestens  1  Jahr,  also 
von  mindestens  150  000  t  Fabricat.  Aus  diesem 
von  dem  Werke  als  versandfähig,  also  gut  be- 
zeichneten Flufseisenbestand  wurde  dann  nach 
freiem  Ermessen  des  mit  der  Prüfung  beauf- 
tragten Regierungsbaumeisters  Licsegang  das 
Probematerial  entnommen  und  über  1700  Einzel- 
versuche aller  Art  gemacht,  und  zwar  in  der 
oben  bereits  erwähnten  Ausdehnung. 

Das  Resultat  dieser  auf  breiler  Unterlage  auf- 
gebauten Untersuchung  im  Verein  mit  dem  Be- 
richlsergebnifs  des  fast  7  Monate  lang  die  Ein- 
zelheiten des  Thomasverfahrens  verfolgenden 
Prüfungsbeamlen  war,  dafs  der  Königl.  Eisenbahn- 
direction  Bromberg  die  Ueberzeugung  wurde, 
dafs  Thomaseisen  nicht  nur  gleichmäfsig  erzeugt 
werden  kann,  sondern  auch  wird.  Diese  Ueber- 
zeugung fand  darin  ihren  Ausdruck,  dafs  kurz 
darauf  bei  Vergebung  des  Materials  zum  Bau  der 
gröfsten  Eisenbahnbrücke  Deutschlands  genehmigt 
worden  ist,  das  Thotnaseisen  des  Werkes,  auf 
dem  die  Versuche  gemacht  worden  waren,  zu 
verwenden.  Thalsächlich  werden  2/a  der  Länge 
der  1325  m  langen  Brücke  aus  diesem  Materiale 
gemacht,  dessen  Abnahme  bereits  begonnen  hat. 
Desgleichen  ist  bei  vielen  anderen  Königl.  Eisen- 
hahndireclionen  Thomaseisen  seit  Jahren  für  den 
Waggonbau,  zu  Dachconstruclionen,  zu  schweifs- 
barem Stabflufseisen  für  die  Werkstätte  u.  s.  w. 
mit  Erfolg  verwendet  worden  und  wird  weiter 
verwendet.  Dasselbe  ist  der  Fall  für  die  Kaiserl. 
deutsche  Marine  und  ebenso  für  zahllose  Behörden 
und  Private.  Insbesondere  ist  die  Privatindustrie 
den  Behörden  vorausgeeilt,  indem  gute  Thomas- 
werke keinerlei  Schwierigkeiten  finden,  bei  den 
grofsen  Conslruclionswerkstälten  ihr  Material  ab- 
zusetzen, die  es  gern  verarbeiten  und  sich  ihr 
Urlheil  längst  gebildet  haben. 

Aus  der  grofsen  Menge  von  Material,  welches 
mir  zu  Gebote  steht,  will  ich  hier  nur  noch  eine 
neuere  Untersuchung  erwähnen,  die  wohl  geeig- 
net sein  dürfte,  zu  der  Frage  der  Zuverlässigkeit  des 
Thomaseisens  einen  weiteren  Beitrag  zu  liefern. 

Für  die  irn  Bau  begriffene  neue  Oderbrücke 
der  Königl.  Eisenbahndirection  Berlin,  Strecke 
Wriczen-Jaedickendorf,  war  seinerzeit  Thomas- 
eisen  des  Aachener  Ilüttenactienvereins  genehmigt 
worden.  Die  Abnahme  dieses  Materials  hat  nun- 
mehr stattgefunden.  Auf  besonderen  Wunsch 
des  Werkes  war  seinerzeit  in  den  Bedingungen 
eine  satzweise  Abnahme  vorgeschrieben.  Die 
abnehmende  Behörde,  die  Königl.  Eisenbahn- 
direction linksrh.,  hatte  mit  des  Werkes  Ein- 
vernehmen angeordnet,  dafs  für  dieses  Bauobject  alle 


Sätze  nur  im  Beisein  des  abnehmenden  Beamten 
erblascn  und  ausgewalzt  werden  sollten,  welcher 
Vorschrift  dann  durch  Hrn.  Ingenieur  Biesen  in 
,  der  sorgsamsten  Weise  nachgekommen  worden  ist. 
Es  sind  nun  über  jeden  zu  dem  Zwecke  er- 
blasenen  Satz  nachstehende  Proben  vorgenommen 
worden : 

1 .  Eine  Vorprobe  vor  der  Fertigstellung  des 
Salzes  derart,  dafs  ein  Probeblöckchen  dem  Bad 
entnommen,  sofort  unter  dem  Schnellhammer  zu 
!  einem  Stabe  von  25  mm  Vierkant  ausgeschmiedel, 
abgekühlt  in  kaltem  Wasser  und  dann  unter  dem 
Schnellhammer  zusammengeschlagen  wurde,  bis 
beide  Schenkel  dicht  aufeinander  lagen. 

2.  Als  Ferligprobe  nach  dem  Zusatz  von 
Ferromangan  wurde  aus  der  Pfanne  ein  neuer 
Probeblock  entnommen,  geschmiedet  auf  17  mm 
Vierkant ;  ein  Ende  wurde  ausgebreitet  bis  auf 
ungefähr  5  fache  Breite,  die  Ränder  scharf  aus- 
geschlagen mit  der  Hammerfinne  (Rothbruchprobe), 
dann  der  Stab  abgekühlt  und  unter  dem  Hammer 
zusammengeschlagen,  bis  die  Schenkel  aufein- 
ander lagen.  Diese  Probe  war  fertig  in  den 
Händen  des  Abnahmebeamten,  noch  ehe  der  Satz 
fertig  gegossen  war. 

3.  Der  ersle  Block  des  Salzes  wurde  sofort 
in  den  Ofen  gesetzt,  zu  einem  Winkeleisen  aus- 
gewalzt und  davon  3  Stücke  abgeschnitten,  in 
kaltem  Wasser  abgekühlt  und  dann  unter  dem 
schweren  Dampfhammer  flach  aufgeschlagen  und 
zu  einer  Schleife  zusammengebogen.  Das  Re- 
sultat dieses  Versuches  stand  fest,  noch  ehe  die 
anderen  Blöcke  desselben  Satzes  ausgewalzt  waren. 

4.  Ein  Stück  wurde  zum  Laboratorium  zur 
Untersuchung  auf  Phosphorgehall  geschickt. 

5.  Endlich  wurde  auf  alle  Stäbe  desselben 
Salzes  die  Satznummer  warm  aufgeschlagen,  und 
später  wurden  dann  aus  jedem  Satz  drei  ver- 
schiedene Släbe  ausgewählt,  mit  welchen  je 
eine  Zerreifsprobe  und  eine  Biegeprobe  gemacht 
wurde. 

Das  photographische  Bild  auf  voriger  Seite  zeigt 
die  Zusammenstellung  der  vorgenannten  11  Proben 
eines  jeden  Satzes,  wie  sie  für  alle  Sätze  aus- 
geführt worden  sind. 

Zweck  dieses  eingehenden  Versuchs»)  Siemes 
war,  festzustellen : 

1.  wie  viele  von  den  für  diese  Brücke  er- 
blasenen  Sätzen  mifslingeu  würden,  also  welche 
Sicherheit  der  Thomasprocefs  bezüglich  der  Gleich- 
mäßigkeit der  Sätze  untereinander  böte; 

2.  welche  Unlerschiede  in  den  Resultaten  sich 
innerhalb  eines  und  desselben  Satzes  ergäben. 

im  ganzen  sind  83  Sätze  erblasen;  es  hat 
sich  ergeben,  dafs  keiner  dieser  Sätze  in  Bezug 
auf  Qualität  den  Anforderungen  des  Pflichtenheftes 
nicht  entsprach,  und  dafs  deshalb  keiner  hat 
verworfen  werden  müssen. 

Vorstehend  ist  das  Diagramm  der  249  aus- 
geführten Zerreifsproben  abgebildet. 
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Die  Max.-  und  die  Min. -Zahlen  sind:  Streck- 
grenze 23,7  bis  31 ;  Festigkeit  37,3  bis  43,1 ; 
Dehnung  20  bis  33,5  $. 

Zieht  man  für  jeden  einzelnen  Satz  aus  den 
drei  Zerreitproben  das  Mittel,  so  stellen  sich 
diese  Max.-  und  Min. -Zahlen  wie  folgt:  Streck- 
grenze 24,7  bis  30,63;  Festigkeit  38,6  bis  41,6: 
Dehnung  22,5  bis  81,5;  Phosphorgehalt  0,03 
bis  0,08$. 

Vergleicht  man  diese  Zahlen  mit  denen  der 
Abnahme  der  Weichsel-,  Nogat-  und  Wallgraben- 
brücksn,  wie  solche  in  dem  Aufsatze  des  Hrn. 
Mehrtens  mitgetheilt  sind  (unter  Weglassung 
der  Resultate  der  harten  Lagerstahltheile  und 


der  Querschwellen),  so  ergiebt  sich  die  unten- 
stehende Tabelle. 

Nimmt  man  zum  Vergleich  die  Mitlelzalilen 
dieser  Ahnahme  des  Oderbrücken-Materials,  so 
wird  man  zugeben  müssen,  dafs  Elaslicitäts- 
grenze  und  Festigkeit  innerhalb  geringerer 
Grenzen  schwanken  als  die  Zahlen  der  drei 
Martinwerke,  während  die  Dehnungszahlen  ihnen 
gleich  sind. 

Man  wird  aufserdem  zugeben  müssen,  dafs 
die  Zahlen  der  83  Sätze  fast  vollständige  Ueber- 
einstimmung  aufweisen,  und  dafs  man  in  der 
Lage  gewesen  ist,  dasjenige  Material  herzustellen, 
welches  man  herzustellen  beabsichtigt  hat. 


ni  Ugtt- 


Rolke  tri, 


Streckgrenze 
21,3  bis  29,9 
23.8    .  32,8 
26,7    ,  35,8 


Fettigkeit 

40,0  bis  49.0 
32,8  .  45,8 
38,3    .  47,5 


Dehnung 
20,0  bis  35,0 
25.0    .  34,0 
20,5  .31.0 


Phosphorit  bull 

nicht  angegeben 


24.7 

23,7 


30.63  38,6 
31.0  37.3 


41.6 
43,1 


22,5 
20,0 


31,5 

33,5 


QualiMUzahl  D/F 

nicht  angegeben 

•  •  •  ■ 

*  .  »  • 

0,03  bis  0,08        950  bis  1250 


Interessant  ist  es  noch,  festzustellen,  wie  sich  die  Zahlen  innerhalb  obiger  Grenzen  verlheilen ; 
es  ergeben  sich  daraus  nachstehende  Tabellen. 


- 

Festigkeitszahlen 

Dchoung«iuhleo 

OualiUUznhl 

(F  X  10 

versuche 

Mittel 

vereuche 

Mittel 

Eintel- 
versuche 

Mittel 

zwischen  37  u.  38  kg 

3 

zwischen  20  u.  22  % 

3 

_ 

zwischen  800  u.  900 

5 

.     38  .  39  . 

12 

4 

.      22  .  24  . 

17 

2 

900  ,1000 

43 

8 

.     39  .  40  . 

65 

20 

.      24  .  26  , 

47 

11 

.     1000  .  1100 

86 

36 

.      40  .  41  . 

106 

43 

26  .  28  . 

76 

34 

.     1100  .1200 

83 

32 

.      41  .  42  . 

51 

16 

28  .  30  . 

i»9 

27 

,     1200  ,1800 

25 

7 

.      42  .  43  . 

.      30  .  32  . 

30 

8 

.     1300  .1400 

7 

.     43  .  44  . 

'S 

z 

.      32  .  34  . 

7 

1 

249 

83 

249 

83 

249 

83 

Daraus  ergiebt  sich : 
dieFestigkeitszahlen  der  83  Sätze  liegen 
zu  95$  zwischen  39  und  42  kg  und  zu 
5$  zwischen  38  und  39  kg; 

die  Deh  nungszahlen  liegen  zu  97,5$  über 
24$  und  zu  2,5$  unter  dieser  Grenze; 

die  Qualitätszahlen  liegen  zu  90$  über 
1000  und  zu  10$  unter  dieser  Grenze; 
die  Phosphorgehalte  liegen  alle  unter  0,08. 

Bezüglich  der  Zahlen  innerhalb  eines  und 
desselben  Satzes  mögen  folgende  Aufstellungen 
Aufschlufs  geben: 

FestigkeiUzahl. 
Zwischen  0  und  1    kg  schwankten  45  Stück 


2 
3 
4 

4,3 


25 
8 
3 
2 


83  StOck. 

Qualitätszahl. 

Zwischen  0  und  100  schwankten  33  Stück 

0  .  200         .  38  , 

0  .  300  ,  7 

0     .  400  .  5  . 


83  Stück. 


Es  zeigten  also  90  $  der  gesammten  Sätze 
eine  gröfste  Differenz  in  der  Festigkeit  von  2  kg. 
lieber  dieser  Grenze  hinaus  lagen  10$.  —  Die 
Qualitätszahlen  schwankten  bei  90  $  aller  Sätze 
innerhalb  der  Grenze  0  bis  200,  während  10$ 
gröfsere  Abweichungen  zeigten.  Keine  Probe  aber 
von  allen  fiel  aufserhalb  der  Bedingungen  des 
Pflichtenheftes ;  alle  entsprachen  vollkommen  den 
Anforderungen. 

Zu  diesen  3  Resultaten  von  Zerreißproben 
eines  und  desselben  Satzes  kommen,  wie  vorher 
erwähnt,  noch  8  Stück  Winkel,  die  unter  dem 
Dampfhammer  zusammengeschlagen  wurden,  und 
dazu  die  Blockproben  des  Stahlwerkes  selbst, 
so  dafs  über  einen  und  denselben  Satz  aufser  der 
t  hemischen  Untersuchung  11  Biege-  und  Zerreifs- 
proben  angestellt  wurden,  die  aus  etwa  5  ver- 
schiedenen Blöcken  des  Satzes  entnommen  waren. 
Keines  der  Resultate  dieser  Versuche  war  unbe- 
friedigend, keines  zeigte  eine  außergewöhnliche 
Abweichung  von  dem  normalen  Verhalten  der 
übrigen  Proben,  alle  entsprachen  den  Anforde- 
rungen des  Pflichtenheftes. 

Eine  ähnliche  Zusammenstellung  über  das 
Martinflufseisen  der  Abnahmen  der  Dirschauer  und 
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Marienburger  Brücken  fehlt  leider;  sie  gäbe  gewifs  großen  Zeitraum  von  (Iber  einem  Jahr  erstreckt, 

interessante  Vergleichungspunkte.  j  so    wird    der    abnehmenden   Behörde  reichlich 

Wenn  nun  diese  Abnahme  einen  nicht  un-  Gelegenheit  geboten,   nach  allen  Richtungen  hin 

wesentlichen  Beitrag  geliefert  hat  zur  praktischen  [  nochmals  gründlich  durchzuprüfen.  Der  Name  des 

Lösung  der  schwebenden  Frage,  so  erwarte  ich  Hrn.  Mehrtens,  dem  auch  in  diesem  Falle  die 

einen   ebensolchen    noch    in    verstärktem  Mafse  Sorge  für  die  Materialfrage  obliegt,  bürgt  dafür, 

durch   die  Ahnahme   des  Materials   der  Brücke  dafs  er   sich   diese  Gelegenheit  nicht  entgehen 

Fordon  Culmsee   der  Königl.  Eisenbahndirection  lassen  wird;  man  darf  also  auch  in  dieser  Hinsicht 

Bromberg.     Da   diese  Abnahme    sich   auf  den  seinem  Urlheil  mit  Spannung  entgegensehen. 


Die  Metallgewinnung  auf  der  elektrotechnischen  Ausstellung 
in  Frankfurt  a.  M.  im  Jahre  1891. 

Von  Dr.  H.  Wedding  in  Berlin.  * 


Von  den  zur  M  e  t  a  1 1  g  e  w  i  n  n  u  n  g  auf  elek- 
trischem Wege  bereits  dienenden  oder  dazu  vor- 
geschlagenen Processen  waren  nur  wenige  auf 
der  elektrotechnischen  Ausstellung  in  Frankfurt 
a.  Main  vertreten.  Es  sei.  gestattet,  von  den- 
jenigen Processen  in  diesem  Vortrage  ganz  ab- 
zusehen und  diese  einer  besonderen  Erörterung 
aufzusparen,  welche  in  die  Gebiete  der  Galvano- 
plastik und  Galvanostegie  fallen,  für  welche  übrigens 
kaum  mehr  als  die  oft  sehr  schönen  Producle, 
einige  Bäder  und  Elektromotoren  ausge?tellt  waren, 
vielmehr  mich  zu  beschränken  auf  die  Processe 
zur  Gewinnung  von  Metallen  aus  ihren  Erzen  und 
aus  Hüttenzwischenproducten,  sowie  ein  besonderes 
Verfahren  zur  Metallverarbeitung  anzuschließen. 
Die  ausgestellten  Gegenstände  betrafen  nur  Kupfer 
und  Aluminium. 

Ich  hoffe  Ihnen  ein  lebendiges  Bild  geben  zu 
können,  da  es  mir  vergönnt  war,  mit  Ausnahme 
des  Höpfnerschen,  alle  Processe  auch  in  fabrik- 
mäßiger Ausübung  zu  sehen. 

Neuhauser  Aluminiumprocefs. 

Das  in  zahlreichen  Formen  ausgestellte  Alumi- 
nium und  dessen  Legirungen  waren  in  Neu- 
hausen in  der  Schweiz  erzeugt.  Die  dortige 
Hütte  gehört  der  Aluminiuminduslrie-Actienge- 
sellschaft.  Die  Kraft  wird  vom  Rheinfall  ent- 
nommen, aus  dem  die  Gesellschaft  berechtigt  ist, 
20  cbm  Wasser  in  jeder  Secunde  zu  schöpfen. 
Dieses  entspricht  bei  20  m  Gcsammtgefälle  4000 
Pferdestärken.  Gegenwärtig  werden  indessen  erst 
etwa  10  cbm  Wasser  mit  2,2  m  Geschwindig- 
keit bei  dem  Bruttogefälle  von  20  m  gebraucht. 

Der  Vortragende  beschreibt  nun  eingehend 
die  Turbincnanlage  und  die  Dynamomaschinen.** 

•  Vorgetragen  im  »Verein  zur  Beförderung  des 
üewerbfleifses«  am  7.  März  1892  und  auszüglich  mit- 
get  heilt. 

Es  wird  in  dieser  Beziehung  auf  die  Verhand- 
lungen des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewcrh- 
lleifses  verwiesen. 


! 


Die  Erzeugung  des  Aluminiums  geschieht  nach 
dem  Heroultschen  Verfahren.  Dieses  beruht  dar- 
auf, dafs  reine  T  h  o  n  e  rd  e  durch  den  elektrischen 
Strom  gleichzeitig  geschmolzen  und  zerlegt  wird. 
Früher  nahm  man  an,  dafs  es  nothwendig  sei, 
gegenüber  der  aus  Kohlenstoff  bestehenden  Anode 
eine  Kathode  aus  geschmolzenem  Kupfer  zu 
benutzen,  also  stets  eine  Kupfer-Aluminiumlegirung 
zu  erzeugen.  Eine  der  wesentlichsten,  durch  den 
Director  Kiliani  gemachten  Fortschritte  ist  es, 
dafs  man  auch  ohne  die  Kupferkathode  auskommen 
und  daher  reines,  unlegittes  Aluminium  darstellen 
kann. 

Das  Reductions-  und  Schmelzgefäfs  besteht 
aus  einem  eisernen,  mit  Kohle  gefütterten  Kasten, 
welcher  mit  den  negativen  Polen  des  elektrischen 
Stromes  durch  Kupferslifte  («,  Fig.  1)  in  leitende 

Verbindung  ge- 
setzt wird.  In 
den  Hohlraum 
desselben  taucht 
ein  Bündel  Koh- 
lenstäbc  (Ii,  b), 
welche  als  Ano- 
den mit  den 
positiven  Polen 
des  elektrischen 
Stromes  verbun- 
den sind.  Die 

Kohlenstäbe 
sind  abhalancirt 
aufgehangen, 

um  ohne 
Schwierigkeit 
höher  oder  tiefer 
eingestellt,  auch 
um  ihre  Achse 
bewegt  werden 
zu  können. 

Ein  Rahmen- 
slück  (<•),  welches 
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die  Verbindung  mit  dem  Leitungskabel  herstellt, 
umfafst  alle  Kolilenstäbe.  Zum  Beginn  der  Operation 
bringt  man  zwar  der  Regel  nach  zuerst  zerkleinertes 
Kupfer  auf  den  Boden  des  Kohlengefäfses,  führt 
die  Kohlenstäbe  diesem  entgegen  und  bringt  es 
durch  den  Lichtbogen  zum  Schmelzen ;  dann 
aber  kommt  nur  Thonerde  in  das  Gefäfs,  welche 
schmilzt,  dadurch  leitend  wird  und  durch  den 
elektrischen  Strom  eine  vollkommene  Zerlegung 
erfährt.  Der  Sauerstoff  der  Thonerde  geht  an 
die  Kohlenstil  Kohlenoxydgas  bildend,  das 
Metall  an  das  Kupfer. 

Soll  Aluminiumbronze  gebildet  werden,  so 
speist  man  den  Ofen  von  oben  natürlich  gleich- 
zeitig mit  Kupfer  und  Thonerde.  Soll  dagegen 
reines  Aluminium  dargestellt  werden,  was  die 
Hegel  ist,  so  setzt  man  nur  Thonerde  zu,  so 
dafs  nach  dem  Abstich  der  ersten  Legirung  nur 
Aluminium  angesammelt  wird,  welches  man  von 
Zeil  zu  Zeit  absticht  und  in  Formen  giefst. 

Der  Betrieb  hat  beständig  an  Ausdehnung 
gewonnen.  Es  werden  jetzt  in  24  Stunden  1000  kg 
reines  Aluminium  erzeugt,  wenn  alle  Dynamos 
in  Betrieb  sind.  Die  beständige  Herabsetzung 
des  Preises  —  man  kann  jetzt  das  Aluminium 
zu  5  Jt  für  das  Kilogramm  kaufen  —  beweist 
die  Rentabilität  des  Unternehmens. 

Die  Thonerde  mufs  ganz  rein  sein.  Als  Material 
für  dieselbe  dient  der  Bauxit.  Derselbe  kommt 
in  verhältnifsmäfsig  reinem  Zustande,  als  nur  durch 
etwas  Eisenoxyd  und  Kieselsäure  verunreinigtes 
Thonerdehydrat,  hauptsächlich  im  südlichen  Krank- 
reich vor,  wo  er  nicht  nur  bei  Avignon,  in  dessen 
Nähe  das  Dorf  Baux  ihm  den  Namen  gegeben 
hat,  sondern  auch  bei  Montpellier  und  Nimes  aus 
zersetzten  Basallgängen  in  der  Kreideformation 
gewonnen  wird. 

Die  reine  Thonerde  wird  dadurch  erhalten,  dafs 
man  den  Bauxit  mit  Soda  glüht,  ohne  Schmelzung 
herbeizuführen,  und  das  gebildete  Natriumaluminat 
durch  Wasser  auslaugt,  während  Kieselsäure, 
Eisenoxyd  u.  s.  w.  zurückbleiben.  Aus  der  Lösung 
wird  die  Thonerde  durch  Kohlensäure  gefüllt, 
gewaschen  und  getrocknet. 

Früher  befafste  sich  mit  dieser  Herstellung 
hauptsächlich  eine  Fabrik  in  Schlesien  (ehem. 
Fabrik  Goldschmieden),  die  ihre  gereinigte  Thon- 
erde nach  der  Schweiz,  nach  Nordamerika  und 
selbst  nach  Frankreich  zur  Aluminiumfabrication 
zurücksendete.  Jetzt  giebt  es  mehrere  derartige 
Anlagen,  wie  Kunheim  hierselbst,  Gebr.  Giulini 
in  Ludwigshafen  und  die  Nienburger  chemische 
Fabrik. 

Es  möge  hierbei  bemerkt  werden,  dafs  die- 
jenigen Fabriken,  welche  die  Thonerde  nicht  als 
solche  gebrauchen,  sie  in  geschmolzenem  Kryolith 
(einer  Doppelverbindung  von  Fluornatrium  und 
Fluoraluminium)  lösen.  Nach  Allem  scheint  in- 
dessen die  durch  den  Dircctor  Kiliani  modificirte 
Heroultscbe  Methode  der  Aluminiumgewinnung 
VILi» 


|  auf  elektrischem  Wege  über  alle  anderen  Methoden 

|  den  Vorrang  behaupten  zu  können. 

Jedenfalls  ist  die  alte  Methode,  welche  sich 

i  auf  die  Gewinnung  des  Aluminiums  aus  einem 
Doppelsatze  von  Chlornalrium  und  Chloraluminium 

1  durch  Natrium  gründete,  soviel  ich  weifs,  jetzt 
überall  verlassen. 

Von  den  bestehenden  Aluminiumfabriken  kom- 
men drei  auf  Nordamerika,  zwei  auf  England, 
eine  auf  Frankreich  und  eine  auf  die  Schweiz. 
Wieviel  Aluminium  jährlich  gemacht  wird,  ist 
nicht  festzustellen.  Eine  amerikanische  Quelle 
giebt  zwar  an:  für  1890  41  t,  für  1891  71  >/l  1} 
indessen  hat  jedenfalls  im  Jahre  1891  allein  die 
Fabrik  zu  Neuhausen  bereits  mehr  als  diese  für 

'  alle  Fabriken  angegebene  Menge  dargestellt. 

Zwar  mag  man  sich  über  die  Anwendbarkeit 

!  des  Aluminiums  in  manchen  Beziehungen  ge- 
täuscht haben,  wie  das  ja  gewöhnlich  zu  gehen 
scheint,  wenn  irgend  ein  neuer  Betriebszweig  auf- 

|  taucht  und  lebensfähig  wird ;  dennoch  aber  bleibt 

i  eine  so  grofse  Fülle  von  Zwecken  der  Anwendung 
übrig,  dafs  auch,  selbst  wenn  die  Aluminium- 
produetion  weit  über  das  Mafs  von  1000  t  jähr- 
lich gesteigert  werden  sollte  (voraussichtlich  macht 
in  diesem  Jahre  Neuhausen  allein  300  t),  keine 
Sorge  für  die  Unterbringung  in  der  Zukunft 
sein  wird. 

Abgesehen  nämlich  davon,  dafs  Aluminium 
im  reinen  Zustande  und  in  seinen  Legirungen 
eine  Menge  von  Anwendungen  zuläfst,  spielt  es 
in  einer  auf  den  ersten  Blick  untergeordneten 
Verwendung  in  der  Metallindustrie,  namentlich 
aber  in  der  Eisenerzeugung,  seine  Hauptrolle. 


Fig.  2. 
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Es  wird  hier  tlicils  als  Vermittlerin  zwischen  zwei 
sich  schwer  legirenden  Metallen  (z.  B.  von  Nickel 
und  Eisen),  theils  aber  als  Gas  absorbirender  Be- 
standteil, welcher  es  möglich  macht,  blasenfreie 
Güsse  zu  erzeugen,  verwendet.  So  benutzt  man 
das  Aluminium  sowohl  in  der  Gufswaarenerzeugung 
ausBoheisen,  dem  sogenannten  Mitisgusse,  welcher 
durch  Zufügung  geringer  Mengen  von  Aluminium 
äußerst  dicht  wird,  als  ganz  besonders  bei  der 
Erzeugung  der  Flufswaaren,  d.  h.  der  aus  Flufs- 
eisen  oder  flüssigem  schmiedbaren  Eisen  gegossenen 
Blöcke  und  Formstöcke.  Für  den  letzteren  Zweck 
ist  das  Aluminium  geradezu  unentbehrlich  ge- 
worden. Man  pflegt  für  10  000  kg  Eisen  2  kg 
Aluminium  anzuwenden  und  erreicht  damit  den 
Zweck  vollständig. 

In  dem  durch  den  Aluminiumzusatz  dicht 
gewordenen  Metalle  ist  übrigens  der  Regel  nach, 
auch  bei  sorgfältigster  Probe,  nichts  mehr  von 
dein  Aluminium  nachzuweisen. 

In  ganz  besonderer  Weise  bat  sich  die  An- 
wendung des  Aluminiums  zu  diesem  Zwecke  in 
Verbindung  mit  dem  sogenannten  Phönix-Kohlungs- 
verfahren  bewährt. 

Angeblich  verbraucht  die  Eisenindustrie  schon 
jetzt  54  Jfc  der  gesammten  Aluminiumproduction 
der  Erde. 

Siemensscher  Kupferprocefs. 

Der  Siemenssche  Procefs  der  Kupfergewinnung 
gründet  sich  auf  die  Auslaugung  des  Kupfers  aus 
den  Erzen  durch  Ferrisulfat  (d.  h.  Eisenoxyd- 
sulfat  oder  oxydirtes  Eisenvitriol).  Das  fein  ge- 
mahlene Erz  wird  mit  einer  Lösung  dieses  Ferri- 
sulfates  in  verdünnter  Schwefelsäure  unter  Er- 
wärmung durch  Dampfschlangen  vermischt.  Das 
Erz  kann  das  Kupier  als  Schwefelkupfer,  als 
Oxyd  oder  als  metallisches  Kupfer  enthalten,  es 
wird  stets  das  Kupfermetall  ausgelaugt,  d.  h.  mit 
anderen  Worten,  es  kann  jedes  rohe  oder  geröstete 
Kupfererz  verarbeitet  werden;  denn  es  wird  immer 
das  lösliche  Kupfersulfat  (Cu  SO*) erhalten,  bei  Halb- 
schwefelkupfer unter  Ausscheidung  von  Schwefel, 
während  sich  das  Ferrisulfat  in  Ferrosulfat  (Eisen- 
oxydulsulfat oder  Eisenvitriol)  verwandelt.  Ge- 
röstet mufs  das  Erz  nur  dann  werden,  wenn  sich 
sonst  aus  Schwcfelcisen  SchwelelwasserslolT  ent- 
wickeln würde.  Der  Kreisprocefs  ist  in  Fig.  2 
schematiscb  dargestellt. 

Das  mit  Rührwerk,  in  Form  von  zwei  in 
entgegengesetzter  Richtung  sich  drehenden  Flügel- 
walzen versehene,  durch  Dampf  geheizte  Lösungs- 
gefäfs  ist  in  Fig.  '6  abgebildet.  Die  Dampfzu- 
leitung geschieht  durch  ein  Bleirohr.  Die  Extrac- 
lionsapparate  haben  5  cbm  Inhalt  und  sind  rinnen- 
iörmige,  innen  mit  Blei  ausgekleidete  Holzkästen. 
In  dem  unteren  Theile  liegen  die  horizontalen, 
mit  Bleibluch  überzogenen  vierkantigen  Rührer  a, 
auf  denen  die  hölzernen  Schaufeln  befestigt  sind. 
Die  Achsen  derselben  reichen  durch  die  Stirn- 


|  seilen  des  Kastens,  wo  sie  abgedichtet  sind,  und 
erhalten  ihren  Antrieb  von  aufsen. 

Das  ausreichend  ausgelaugte  Erz  —  darüber, 
dafs  die  Auslaugung  vollendet  ist,  entscheiden 
Proben  —  wird  auf  Nutschen  von  der  Lauge  ge- 
trennt. Diese  Nutschen  sind  in  Fig.  4  dargestellt. 
Der  Nutscbapparal  hat  einen  mit  Bleiblech  aus- 


Tig.  3. 


geschlagenen  offenen  Oberkasten,  welcher  das  Erz 
und  Laugengemisch  aufnimmt,  und  einen  eben- 
falls mit  Bleiblech  ausgeschlagenen,  aber  ge- 
schlossenen Unterkasten,  aus  dem  die  Luft  ausge- 
sogen wird.  Als  Filter  dient  ein  durchlocbtes  Blech 
sammt  einem  darüber  gespannten  Filtertuche. 


r«.  4. 


Der  drehbar  aufgehangene  Apparat  wird  nach 
dem  Auswaschen  des  Erzes  gekippt,  um  das 
Erz  auszuleeren. 

Die  Lauge,  welche  im  wesentlichen  unter 
Zurücklassung  aller  anderen  metallischen  und  un- 
:  metallischen  Bestandteile  aus  Kupfer-  und  Eisen- 
sulfatlösungen  mit  etwas  freier  Schwefelsäure 
besteht,  ist  inzwischen  in  das  F'ällgefäfs  überge- 
führt worden.  Dieses  Fällgefäfs  ist  in  Fig.  5  ab- 
gebildet. Es  besteht  in  einem  flachen  Holzkasten, 
welcher  durch  getheerte  Jutetücher  abgedichtet 
und  durch  eü>  Filtertuch  (kein  Diaphragma)  in 
zwei  Räume  gelrennt  ist.  Im  oberen,  dem 
Kathodenraume,  hängen  an  der  unteren  Seite, 
an  Holzplatten  befestigt,  flache  Kupferbleche,  an 
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deren  unterer  Seite  sich  das  durch  den  Strom 
ausgefällte  Kupfer  niederschlägt.  Die  Lauge  wird 
in  Bewegung  gehalten,  aber  die  Bewegung  pflanzt 
sich  nicht  in  den  unteren,  den  Anodenraum,  fort. 
In  diesem  sinkt  vielmehr  ruhig  die  schwerere 


^*  r' 


Fig.  5. 


Oxydlaugc,  die  sich  von  der  noch  kupferhaltigeu 
Oxy  dullauge  durch  das  speeifische  Gewicht  trennt, 
nieder.  Der  durch  die  Kupferfällung  frei  ge- 
wordene Sauerstoff  ist  zur  Oxydation  der  Eisen- 
lauge verbraucht  worden. 

Die  in  dem  unteren  Raum  befindliche  Anode 
besteht  aus  einer  Reihe  von  Kohlenstäben,  welche 
parallel  nebeneinander  liegen  und  miteinander  ver- 


bunden  sind.  Je  200  Stuck  sind  durch  gut 
isolirte  Rleiumgüssc  zu  einem  System  von  1,3  m 
Länge  und  0,4  m  Breite  miteinander  verbunden. 
Die  Fig.  6  erläutert  die  Hinrichtung.  Die  Zuleitung 
des  Stromes  erfolgt  durch  die  an  einem  Ende  der 
Blciumgüsse  befestigten  Rleist reiten. 


Kf.  7. 


Die  Aufstellung  der  Fällungsbäder  geschieht 
am  besten  horizontal  nebeneinander.  Da  indessen 
dadurch  ein  grofser  Raum  beansprucht  wird,  so 
kann  auch  eine  Anordnung  in  mehreren  Stock- 
werken übereinander  ausgeführt  werden.  Neuer- 
dings hat  man  durch  erhebliche  Erwärmung  der 
Bäder  eine  sehr  beschleunigte  Kupferausfällung, 
angeblich  bis  zum  Doppelten  der  früheren  erzielt. 

Man  rechnet  auf  240  Amp.  2  und  auf  400  Amp. 
3,5  qm  Kathodenoberfläche. 

Die  Lauge  des  Anodcnbehällers  ist  unmittel- 
bar bereit  und  geeignet  für  eine  erneute  Erz- 
auslaugung.  Für  einen  ununterbrochenen  Betrieb 
ist  natürlich  die  Anordnung  mehrfacher  Appa- 
rate unentbehrlich;  denn  man  kann  die  Wasch- 
lauge nicht  wohl  mit  der  concenlrirten  Lauge 
vereinigen.  Für  den  Anfang  ist  es  zweckmäfsig, 
der  Eisenlauge  Kupfervitriol  zuzusetzen.  Dieses 
erzeugt  man  durch  Einblasen  von  Wasserdampf 
und  Luft  in  ein  mit  Kupfergranalieu  gefülltes 
Schwcfelsäurebad. 

Die  Firma  Siemens  Sc  Halskc  rechnet  bei 
Anwendung  von  2  Dynamomaschinen  mit  120  Amp. 
auf  1  qm  Kathode  bei  1  Volt  Spannung  im  Bade 
für  1000  kg  Kupfer  in  24  Stunden  aus  4-  bis 
4  Viprocentigen  Erzen  227  *M  ohne  Erz- 
malerialkosten,  falls  Wasserkraft  zu  Gebote  steht, 
für  reichere  Erze  z.  B.  35  %  haltigen  Kupferstein 
183  -Jf.  Man  braucht  im  ersten  Falle  120,  im 
zweiten  75  Pferdestärken. 

Höpfners  Ku pf erprocefs. 

Eine  zweite,  auf  der  Ausstellung  durch  gang- 
bare Apparate  vorgeführte  Kupfergewinnungs- 
melhode  war  die  von  Hopfner.  Derselbe  benutzt 
zur  Kupierextraction  aus  den  Erzen  nicht  ein 
Eisenoxydulsulfat  wie  Siemens,  sondern  ein  Kupfer- 
chlorid und  zwar  eine  concentrirte  Lösung  des- 
selben in  Chlorcalcium  oder  Chlornatrium  mit 
120  g  Kupfer  im  Liter.  Diese  Lauge  entzieht 
dem  Erze  nicht  nur  Kupfer,  sondern  auch  Eisen, 
Silber,  Arsen,  Blei  und  Wismuth  und  wandelt 
sich  dabei  in  Kupferchlorür  um,Cu*S-|-2CuCI= 
2Cu,Cl-j-S.  Durch  die  Kupferfällung 
entsteht  wieder  Kupferchlorid,  welches 
von  neuem  zum  Auslaugen  verwendet 
wird. 

Die  Fig.  7  stellt  den  ganzen 
Apparat  dar,  welcher,  wie  der  vorige 
von  Siemens,  auf  einen  Kreisprocefs 
berechnet  ist.  Die  Erze  werden  roh 
oder  nach  vorheriger  Rüstung,  darin 
jedoch  nicht  ohne  freie  Säure,  jeden- 
falls fein  gemahlen  in  Holzfässcrn 
von  100000  I  Inhalt  in  warmer  Lauge 
ausgelaugt.  In  den  Fässern  roliren 
zur  Mischung  eiserne  Rollen.  Die  Aus- 
laugung (in  b)  dauert  2  bis  6  Stunden, 
jedenfalls  so  lange,  bis  die  Kupfer- 
chloridlauge   in  Kupferchlorürlauge 
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übergeführt  ist.  Das  ausgelaugte  Erz  wird  zur 
vollkommenen  Extraction  mit  frischer  Lauge,  die 
nachher  zur  fertigen  Laugung  dient,  in  Berührung 
gebracht.  Man  läfst  absetzen  und  zieht  die  klare 
Lösung  (nach  d)  ab. 

Die  Lauge  wird  nun  noch  mechanisch  (in  c) 
von  mitgenommenen  Erztheilen  und  chemisch  von 
allen  anderen  Bestandteilen,  aufser  Edelmetallen 
und  Kupfer,  gereinigt.  Die  Entkupferung  der 
Lauge  erfolgt  sodann  in  verticalen  Gcfäfsen  (e),  die 
durch  Diaphragmen  in  je  zwei  Ahlheilungen  ge- 
trennt sind. 

Die  Anodenahtheilung  umschliefst  die  Kohlen- 
anöden,  die  Kathodcnabtheilung  Kupferblech. 
Die  gleichen  Lösungen  Uiefsen  au  Kathoden  und 
an  Anoden  vorbei;  dadurch  wird  das  freiwerdendc 
Chlor  stets  wieder  vom  Chlorür  zur  Chloridbildung 
aufgenommen,  wodurch  nach  der  Angabe  des 
Erlinders  die  i'olspannung  von  1,8  auf  0,8  Volt 
ermäfsigt  wird. 

Dieses  Kupferchlorid  (in  a)  ist  wieder  Lösungs- 
Ilüssigkeit  und  wirkt  von  neuem  auf  das  Erz  (A). 

Von  den  beiden  an  den  Kathoden  und  Anoden 
vorbeillicfsendeu  Strömen  wird  der  Kathodenstrom 
durch  Ausfällung  des  Kupfers  stets  kupferärmer. 
Der  Anodenstrom  dagegen  behält  seinen  Kupfer- 
gehalt bei,  nur  hat  er  seine  Chlorirungsstufc 
verändert.  Wird  er  wieder  zur  Auslaugung  be- 
nutzt, so  würde  er  sich  den  doppelten  Kupfer- 
gehall aneignen.  Um  indessen  das  ursprüngliche 
Vcrhältiiifs  herzustellen,  werden  beide  Laugen 
gemischt. 

Zur  Fällung  der  aus  dem  Erze  mit  ausge- 
laugten übrigen  Metalle  wird  Kupferoxydul  ver- 
wendet, wodurch  der  durch  jene  Metalle  einge- 
nommene Platz  ebenfalls  wieder  durch  Kupfer 
ersetzt  wird.  Silber  mufs  aus  dem  Laugen- 
Komisch  gefällt  oder  mit  dem  Kupfer  an  den 
Kathoden  niedergeschlagen  werden. 

Höpfner  berechnet,  d.ifs  durch  eine  Pferde- 
stärke, welche  er  statt  der  theoretischen  735  zu 
wirklichen  Ö90  V.  Cb.  annimmt,  48,8  kg,  oder  nach 
Abzug  der  Verluste  44  kg  Kupfer  gefällt  werden 
können. 

Der  Vortragende  geht  nun  zu  einem  Vergleich 
der  beiden  K  u p  fc r gc  w i n n un  gs p r o c ess e 
untereinander  und  mit  der  Schmelz- 
a  r  b  e  i  t  über.  * 

Allgemeine  Schiursbetrachtung  Uber  den  elek- 
trischen Metaltgewinnungsprocets. 

Ehe  ich  die  Processe  zur  elektrischen  Ge- 
winnung der  Metalle  verlasse,  möchte  ich  mir 
gestatten,  einen  kurzen  Rückblick  auf  die  elek- 
trische Gewinnung  der  Metalle  überhaupt  zuwerfen. 


•  Wir  lassen  diesen  Theil,  als  für  den  Eisen  hüll  on- 
mann  weniger  interessant,  aus  und  verweisen  auf  die 
Verhandlungen  selbst. 


Die  Benutzung  von  Laugen,  welche  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  flüssig  sind,  hat  sich  ledig- 
lich auf  Kupfer  beschränkt.  Je  reiner  die  Laugen 
sind,  d.  h.  je  mehr  sie  allein  Kupfer  enthalten, 
um  so  günstiger  verläuft  der  clektrolylische  Pro- 
cefs  im  allgemeinen.  Einen  Eisengehalt  kann 
man  nur  gestatten,  wenn  die  Polarisation  durch 
Umwandlung  des  Oxyduls  in  Oxyd  vermieden  wird. 

Ueberblickt  man  die  Reihe  der  Metalle,  so 
ist  vorläufig  keine  Aussicht  vorhanden,  noch  andere 
Metalle,  als  allenfalls  Nickel,  Kobalt  und  die  Edel- 
metalle in  diesen  Kreis  einzuziehen.  Zink  hat 
sich  allen  Versuchen  bisher  standhaft  widersetzt. 

Am  ausbildungsfähigstcn  ist  der  Weg  der 
elcktrolytischen  Metallgewinnung  sicherlich  zur 
Abscheidung  ganz  reiner  Metalle  aus  bereits 
nahezu  reinen  Metallen. 

Ueberblickt  man  dagegen  die  Anwendung, 
welche  bisher  von  dem  elektrischen  Strom  lici 
heifsflüssigen,  also  geschmolzenen  Stoffen  gemacht 
ist,  so  sieht  man,  dafs  diese  sich  auf  die  Zer- 
legung solcher  Metalloxyde  beschränkt  hat,  welche 
sich  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  nicht  durch 
Kohle  reduciren  lassen,  d.  h.  auf  die  Erd-  und 
Alkalimetalle.  Bei  den  übrigen  Metallen  hat  man 
stets  davon  wieder  Abstand  genommen. 

Jede  Aussicht,  auf  Grund  der  gegenwärtigen 
Kenntnisse  andere  als  diese  Metalle  auf  elek- 
trischem Wege  aus  geschmolzenen  Verbindungen 
gewinnen  zu  wollen,  scheint  thalsächlich  aus- 
geschlossen. 

Vergleichen  wir  zur  Begründung  dieser  An- 
sicht einmal,  wie  es  sich  mit  dem  Aluminium 
verhält,  welches  an  der  Grenze  jener  Metalle  steht, 
das  aber  noch  zu  denjenigen  gehört,  die  unter 
I  gewöhnlichen  Umständen  nicht  durch  Kohle 
reducirbar  sind.  In  Neuhausen  macht  man  mit 
einer  Pferdestärke  Wassergefälle,  welche  dort  in 
650  V.  Cb.  umgesetzt  wird,  in  einer  Stunde  20  g 
Aluminium, 

d.  h.  650  "^--  =  117  000  V.  Cb.  erzeugen  1  g 

Aluminium,  oder  1 1  930  kgm  erzeugen 

1 1  930 

1  g  Aluminium,  oder  A2G  —  28  Wärmeein- 
heiten erzeugen  1  g,  also  28  000  W.  E.  1  kg 
Aluminium.  Nun  zersetzt  mau  1  Atom  Thon- 
erde mit  3  Gewichtstheilen  Kohlenstoff  in  2  Atome 
Aluminium  und  3  Atome  Kohlenoxydgas,  d.  h. 
auf  1  Gewichistheil  Aluminium  verbrennen 
Gcwichtslheile  Kohlenstoff  zu  Kohlenoxydgas. 
Da  nun  1  kg  Thonerde  zu  seiner  Zersetzung 
;  5394  Wärmeeinheiten  braucht,  dabei  aber  durch 
i  Verbrennung  von  Kohlenstoff  zu  Kohlcnoxyd 
*/sX2473=1649  Wärmeeinheiten  erzeugt  werden, 
so  brauchte  man  theoretisch  zur  Reduction  der 
Thonerde  nur  3745  Wärmeeinheiten,  während 
man  tatsächlich  28  000  Wärmeeinheiten,  wie  vor- 
her angegeben,  verwendet.    Man  nutzt  also  zur 
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Reduction  nur  13,2  %  aus  und  verbraucht 
86,8  %  zur  Wärmeerzeugung  u.  s.  w.  Ich  weifs 
wohl,  dats  man  nicht  ohne  weiteres  chemische 
in  mechanische  Energie  umsetzen  darf,  wie  dies 
noch  neuerdings  Professor  F.  Braun  in  Tübingen 
klar  dargelegt  hat,*  aber  für  einen  Vergleich 
unter  sonst  gleichen  Umständen  erscheint  dies 
wnhl  zulässig. 

Wie  würde  sich  dieses  V  e  r  Ii  ä  1 1  rt  i  Ts 
nun  bei  der  Eisenerzeugung  gestalten? 

Ich  gehe  auf  diesen  Punkt  deshalb  ein,  weil 
vor  kurzer  Zeit  durch  die  Zeitungen  mit  einer 
bestimmten  Sicherheit  die  Meldung  lief,  es  sei 
die  Zeit  gekommen,  in  welcher  man  den  Hoch- 
ofenbetrieb ohne  Schwierigkeit  durch  Eleklncilät 
ersetzen  könne,  und  die  Kisenhüllenlcutc  fühlten 
sich  zu  einem  grofsen  Theil  dadurch  nicht  un- 
erheblich beunruhigt.  Ein  grofser  Hochofen  erzeugt 
in  24  Stunden  heutigen  Tags  100,  150,  180, 
selbst  200  t**  Roheisen.  Nehmen  wir  einmal 
zur  Erleichterung  der  Rechnung  173  t  an,  so 
macht  das  in  einer  Secunde  2  kg. 

1  kg  Eisen  braucht  zur  Reduction  aus  Eisen' 
oxyd  1 796  Wärmeeinheiten.  1  kg  Roheisen  enf 
hält  indessen  Silicium,  Mangan,  Phosphor  u.  s.  w., 
welche  ebenfalls  reducirt  werden  müssen,  dagegen 
Kohlenstoff,  welcher  nicht  reducirt  wird.  Man 
kann  daher  rund  für  1  kg  Roheisen  1800  Wärme- 
einheiten für  die  Reduction  rechnen.  Dies  macht 
1800X^26  =  770  000,  d.  h.  für  2  kg  Roheisen 
1  540  000  kgm  Energie,  oder  dividirl  durch  75 
rund  20  000  Pferdestärken,  oder  multiplicirt  mit 
736  rund  1 5  Millionen  Watt ;  rechnet  man  auch 
hier  "/s  Nutzcffect,  so  würden  100  000  Pferde- 
stärken Wassergefälle  einen  Hochofen  ersetzen. 
Die  gröfsten  elektrodynamischen  Maschinen  geben 
G00  000  Watt.  Deren  brauchte  man  also  25  Stück, 
um  einen  Hochofen  zu  ersetzen.  Dabei  kostet  1  kg 
Aluminium  5  %M,  1  kg  Roheisen  5  <).  Man  mochte 
erwidern,  es  wird  ja  doch  durch  Kohlenoxydbildung 
wieder  Wärme  erzeugt,  wie  das  ja  auch  vorhin 
beim  Aluminium  in  Rechnung  gezogen  wurde, 
dies  ist  aber  in  beiden  Fällen  dasselbe  und  kommt 
daher  bei  einem. Vergleich  nicht  in  Ret  rächt,  da  man 
Eisenoxyde,  eben  anders  als  Thonerde,  wirklich 
durch  Kohlen,  ja  selbst  durch  Kohlenoxyd  reduciren 
kann.  Oder  man  könnte  sagen,  im  Hochofen 
braucht  man  doch  in  Wirklichkeit  auf  das  Kilogramm 
Roheisen  etwa  4-  bis  5000  Wärmeeinheiten ;  aber 
d.is  Eisen  mufs  hier  wie  dort  durch  Wärme, 
die  hier  durch  Kohle,  dort  durch  Elektricilät  her- 
vorgerufen ist,  schmelzen,  die  flüchtigen  Bestand- 
theile  der  Erze,  Wasser,  Kohlensäure  u.  s.  w. 
müssen  in  beiden  Füllen  verflüchtigt,  und  die 
Gangarten  und  Zuschläge,  wenn  man  nicht  etwa 
gedenkt,  das  Eisen  zuerst  wie  die  Thonerde  als 
reines  Eisenoxyd  abzuscheiden,  müssen  in  beiden 

•  »Elektr.  Zeitschrift«  1891.  Seite  678. 
**  In  Nordamerika  sogar  Ober  400  t. 


Fällen  geschmolzen  werden.  Zudem  giebt  eine 
Pferdestärke  mechanischer  Arbeil  in  Wirklichkeit 
nur  650,  nicht  736  V.  Ch. 

Man  könnte  endlich  sagen,  man  braucht  ja 
zur  Reduction  nicht  Kohle  oder  Kohlenoxyd,  man 
könnte  Wasserstoff  nehmen.  Aber  der  Wasser- 
stoff, der  freilich  84000  oder  29  000  Wärme- 
einheiten als  Energie  in  sich  schliefst,  hat  lür 
seine  Erzeugung  aus  dem  Wasser  ebensoviel  ge- 
braucht. Wir  haben  eben  in  der  Natur  keinen 
andern  Stoff,  der  uns  den  unoxydirten  Kohlenstoff 
ersetzen  könnte,  denn  wir  sind  nicht  in  der  Lage, 
die  wenigen  anderen  unoxydirten  Fossilien,  wie 
Steinsalz  und  Kryolith,  ohne  weiteres  zur  Um- 
setzung in  Wärme  durch  Oxydation  auszunutzen. 
So  wird  wohl  jedenfalls  noch  für  lange  Zeit 
hinaus  sich  an  dem  gegenwärtigen  Staude  der 
Eisenerzeugung  im  allgemeinen  nichts  ändern 
lassen  und  die  Gewinnung  durch  Elektricität  auf 
heifsflüssigem  Wege  auf  Alkalien  und  Erden  be- 
schränkt bleiben. 

Kupferröhrenerzeugung. 

Wenn  auch  hiermit  die  Verfahren  erschöpft 
sind,  welche  zur  Herstellung  von  Metallen  auf 
elektrischem  Wege  auf  der  Frankfurter  Ausstellung 
vertreten  waren,  so  verdient  doch  noch  eine  be- 
sondere Art  der  Verarlteitung  des  für  den  Elektriker 
wichtigsten  Metalles,  des  Kupfers,  Beachtung : 

Eine  grofse  Anzahl  nach  Mannesmannschem 
Verfahren  hergestellter  Messing-,  Kupfer-  und 
Bronzcröhren  zog  mit  Recht  die  allgemeine  Auf- 
merksamkeit auf  sich.  Sie  waren  ein  Product 
des  1886  bis  1888  neu  angelegten,  im  vorigen 
Jahre  mit  einem  Schrägwalzwerk  ausgerüsteten 
Werkes  der  Firma  C  Heckmann  in  Duisburg- 
Hochfeld.  Dieses  Werk  zeichnet  sich  durch  eine 
sehr  günstige  Lage  unmittelbar  am  Rhein  und 
zwischen  zwei  Eisenbahnlinien  aus.  Es  ist  nach 
einem  vollkommen  einheitlichen  Plane  in  zwei 
parallelen  Werkstattsgruppen,  die  rechtwinkelig 
zum  Rhein  verlaufen,  angelegt,  und  alle  Ver- 
besserungen der  Technik  haben  Anwendung  ge- 
funden. Es  werden  in  beträchtlich  gröfserer 
Menge  als  in  dem  Werke  in  Berlin  Locomolivcn- 
und  Motorenthcile,  Kupferbleche,  Walzkörper, 
I  Röhren  und  Draht  angefertigt,  ferner  besonders 
f  auch  Melalltheile  für  den  elektrischen  Betrieb  in 
allen  Mengen  und  Arten  und  unter  allen  zulässigen 
Bürgschaften. 

Die  Röhren  werden  jetzt  sämmtlich  auf  einem 
Mannesmannschcn  Schrägwalzwerke  hergestellt, 
und  die  Fabrication  hat  sich  dank  der  uner- 
müdlichen Sorgfalt  und  der  ununterbrochenen 
Bemühungen  der  HH.  Heck  mann,  diese  besondere 
Arbeil  zu  entwickeln,  zu  einer  solchen  Vollkommen- 
heil herangebildet,  dafs  auch  nicht  der  geringste 
Anstand  im  Betriebe  mehr  vorliegt,  während  be- 
kanntlich beim  Eisen  noch  immer  die  Kinderkrank- 
heiten nicht  ganz  überwunden  sind,  und  zuweilen 
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wohl  die  Wünsche  und  Erwartungen  des  Erßnders 
den  Erfolgen  vorauseilen  mögen.  Hierzu  trägt 
allerdings  ein  zweifacher  Umstand  bei:  erstens 
hat  nun  es  gegenüber  dem  Eisen  beim  Kupfer 
mit  einem  ganz  gleichartigen  Metall  oder  beim 
Messing  mit  einer  ebensolchen  Legirung  zu  thun 
und  zweitens  gestalten  diese  Metalle  ein  bequemes 
Nachziehen.  Zwar  kommen  die  Rohre  schon 
aus  dem  Walzwerke  mit  sehr  gleicher  Wand- 
stärke hervor,  aber  naturgemäfs  rauh,  d.  h.  mit 
den  spiraligen  Windungen,  die  in  der  Natur  des 
Verfahrens  begründet  sind,  und  auch  manchmal 
wellig;  aber  das  Nachziehen  giebt  saubere,  blanke, 
ja  spiegelblanke  Innen-  und  Aufscnflächen,  wie 
Sie  sie.  m.  H.,  an  den  hier  ausgelegten  Proben 
sehen  können.  •  Zudem  gestattet  das  nachträg- 
liche Ausziehen,  so  dünne  Wandungen  herzu- 
stellen, wie  sie  durch  das  Schrägwalzen  allein 
nicht  hervorgerufen  werden  können.  Die  innere, 
aus  dem  massiven  Blocke  unter  Luftabschlufs 
entstehende  Fläche  ist  stets  dicht  und  schiefer- 
frei und  gewährt  dadurch  einen  erheblichen  Vor- 
zug gegen  die  nach  altem  Verfahren  hergestellten 
Möhre,  deren  Werkstücke  über  Sandkerne  gegossen 
wurden. 

Auf  einem  und  demselben  Schrägwalzwerke, 
welches  von  einer  kräftigen,  mit  Mannesmannschem 
Drahtschwungrade  versehenen  Dampfmaschine  be- 
trieben wird,  können  Rohre  von  20  bis  180  mm 
Aufsendurchmesser  und  3  mm  und  mehr  Wand- 
stärke hergestellt  werden.'  Die  Wandstärke  ist 
unbegrenzt  und  beträgt  t.  B.  für  Katlundruck- 

'  Es  waren  zahlreiche  gewalzte  Kupferrohre,  ge- 
walzte Messin grohr»\  durchlochtes  Rundkupfer,  gewalzt 
und  gezogen  mit  5  und  3  mm  Lochung,  durchlochtes 
Uohrkanlmessing.  gewalzt  und  gezogen,  mit  10  und 
13  mm  Lochweite,  ferner  eine  Reihe  fertiger  Kupfer- 
rohre und  eine  ebensolche  fertiger  Hessingrohre,  end- 
lich Materialproben  von  Möhren,  darunter  ein  zu  einem 
Blech  aufgeplättetes  gewalztes  Kupferrohr  ausgestellt. 


walzen,  mit  denen  jetzt  endlich  dem  englischen 
und  französischen  Fabricate  ein  erfolgreicher  Wett- 
bewerb geboten  werden  kann,  30  bis  50  mm 
bei  150  bis  180  mm  Aufsendurchmesser.  Die 
Rohre  werden  der  Regel  nach  6  m  lang  gemacht, 
können  aber  auch  10  m  lang  gefertigt  werden. 
Die  gezogenen  Röhren  werden  meist  8  m  lang 
verlangt  und  daher  so  in  den  Handel  gebracht. 

Interessant  unter  den  Hohlkörpern  sind  noch 
die  Hohlstehbolzen  für  Locomotivkessel  mit 
20  bis  40  mm  Durchmesser  und  einer  Lochweite 
von  2  bis  5  mm.  Statt  Kupfer  wendet  man  für 
dieselben  auch  neuerdings  eine  bronzeartige  Le- 
girung an,  welche  im  geglühten  Zustande  26  kg. 
auf  1  qmm  Festigkeil  bei  40  %  Dehnung  und 
60  %  Querschnittsverminderung  hat,  während 
Kupfer  nur  21,5  bei  22  kg  Festigkeit,  38  % 
Dehnung  und  22  %  Querschnittsverminderung 
aufweist.  Ebenso  walzt  man  durchlochte  6kanlige 
Stäbe  in  Messing  und  Bronze  für  Schrauben- 
muttern. 

Man  fabricirt  schon  jetzt,  nachdem  seit  Be- 
ginn des  Jahres  alle  Versuche  abgeschlossen  und 
regelmässige  Arbeit  eingeführt  ist,  über  7000  kg 
gewalzter  Rohre  in  lOstündiger  Schicht  mit  dem 
einzigen  Schrägwalzwerke,  und  eine  andere  Vor- 
richtung für  Herstellung  von  Röhren  wird  über- 
haupt nicht  mehr  benutzt. 

Auch  dieses  Werk  ist  mir  durch  die  Liebens- 
würdigkeit seiner  Besitzer  in  diesem  Jahre  zu- 
gänglich gewesen  und  ich  konnte  daher  ebenso, 
wie  bei  dem  Aluminiumwerke  in  Neuhausen  und 
j  dem  Siemensschcn  Auslaugeverfahren,  Ihnen  Mit- 
|  theilungen  aus  eigener  Anschauung  geben. 

Zum  Schlufs  lenkt  der  Vortragende  die  Auf- 
merksamkeit der  Versammlung  darauf,  dafs  selbst 
eine  einseitige  Ausstellung  mit  unvollständiger 
Vertretung  der  einzelnen  Betriebszweige  dennoch 
einen  grofsen  Nutzen  für  das  Volkswohl  schaffe. 


Ein  Franzose  über  Wirkung  und  Leistung  des  Hochofens. 

Der  Chauvinismus  im  Dienste  der  Eisenindustrie. 


.Kein  Unglück  ist  so  grofs,  es  ist  doch  ein 
Glück  dabei1;  dies  bewahrheitet  sich  auch  bei 
der  Eisenindustrie,  denn  sie  wird  durch  die  Furcht 
der  Franzosen  vor  deutschen  Ucbcrfällcn  eine 
Umwälzung  erfahren,  welche  einen  wesentlichen 
Fortschritt  bedeutet. 

So  hofft  wenigstens  der  Ingenieur  M.  D.  Dan  ton , 
welcher  in  dem  Bulletin  de  la  socielc  de  Findustrie 
minerale*  nach  eingehenden  Betrachtungen  über 


•  1891,  Band  V,  Lieferung  2,  Seite  311  IT. 


die  Wirkung  und  Leistung  des  Hochofens  zu  dem 

Schlufs  kommt, 

dafs  der  Hochofen  zwar  eine  bewunderungs- 
würdig verbesserte  Einrichtung  ist,  welche 
dauernd  eine  grofsartige  Erzeugung  erlaubt, 
dafs  der  Hochofen  aber,  wissenschaftlich 
betrachtet,  der  Theorie  nicht  entspricht,  und 
dafs  seine  grofse  Erzeugungsfähigkeit  wirt- 
schaftlich, wenn  er  nicht,  da  wo  er  steht, 
auch  seine  Eisensteine  und  sein  Brennmaterial 
findet,  sowie  seine  grofse  Menge  Roheisen  ab- 
setzen kann,  nach  zwei  Seiten  unheilvoll  wirkt 
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und  dafs  somit  der  Hochofen  ein  schlechtes 
gewerbliches  Werkzeug  ist. 
Wie  kommt  Danton  zu  diesem  Schlufs? 
In  der  Einleitung  sagt  er,  dafs  wohl  kein  anderer 
Industriezweig  so  sehr  wie  die  Eisenindustrie 
wirtschaftlichen  Umwälzungen  ausgesetzt  sei, 
hervorgerufen  nicht  nur  durch  Kriege  und  Handels- 
verträge zwischen  benachbarten  Völkern,  sondern 
auch  durch  Auffindung  neuer  Eisenstein-  oder 
Brennstoffvorkommen,  sowie  durch  neue  Her- 
stellungsverfahren. Besonders,  führt  er  aus,  sei 
der  Bestand  der  grofsen  Eisenindustrie  Frank- 
teichs  in  weniger  als  80  Jahren  durch  die 
Erfindung  des  Bessemerverfahrens,  durch  den 
Krieg  1870  und  durch  das  Thomas  verfahren 
erschüttert;  ferner  seien  durch  das  Bessemer- 
verfahren viele  Werke  im  Innern  Frankreichs  ge- 
zwungen worden,  die  Verhüttung  ihrer  eigenen 
Eisensteine  und  ihre-  bisherigen  Werkstätten  auf- 
zugeben, und  letztere  an  solchen  Orten  neu  zu 
bauen,  an  welchen  sie  die,  für  das  Bessemer- 
verfahren geeigneteren  reinen  und  reichen  aus- 
wärtigen Eisensteine  billiger  beziehen  können. 
Nach  dem  Frieden  von  1871  seien  alte  Hütten 
wieder  in  Betrieb  gesetzt  und  neue  errichtet,  um 
die  Abgänge  der  Arsenale  und  Handelslager  zu 
ersetzen.  Endlich  habe  die  Möglichkeit  der  Er- 
zeugung von  Stahl  aus  bis  dahin  unbrauchbaren, 
phospborhaltigen  Eisensteinen  zur  Folge  gehabt, 
dafs  erstens  fast  die  gesammte  Eisenerzeugung 
auf  einen  Funkt  des  Landes  zusammengedrängt 
sei,  und  dafs  zweitens  mit  Rücksicht  auf  die 
geographische  Lage  dieses  wichtigen  Bezirks  (von 
Longwy  bis  Nancy)  eine  Lage  geschaffen 
sei,  welche  jeder  als  gefährlich  anerkennen  müsse. 
Berücksichtige  man  ferner,  dafs  die  meisten 
Hütten,  sowie  auch  diejenigen  der 
Stationen,  sich  mit  dem  Eisenstein 
von  den  grofsartigen  Lagern  in  Mokta  und 
Bilbao  versorgen,  diese  Lager  aber  nicht  un- 
erschöpflich, vielmehr  wahrscheinlich  in  nicht  zu 
langer  Zeit  abgebaut  seien,  so  bliebe  als  einzigste 
Hülfsquelle  Frankreichs  das  Minettevorkommen 
im  Osten,  und  nach  Danton  ist  dadurch  die 
Existenz  der  gesammten  französischen  Eisen- 
industrie, welche  dann  allein  nur  auf  dieses  eine 
Eisenstein  vorkommen  an  unserer  Grenze  angewiesen 
ist,  in  die  allergröfste  Gefahr  gebracht.  Anstatt 
nun  den  Franzosen  zu  ralhen,  Frieden  mit  uns 
zu  halten,  wodurch  sie  in  den  Stand  gesetzt 
würden,  so  lange  und  so  viel  Eisen  an  unserer 
Grenze  zu  machen,  als  sie  wollen,  schlügt  Danton 
ihnen  den  Umweg  vor,  ihre  Hochöfen  abzuschalten 
und  ihr  Eisen  an  all  den  vielen  Stellen  im  Lande 
zu  machen,  an  welchen  Eisensteine  vorkommen, 
die  Eisenindustrie  also  zu  decenlralisiren.  Als- 
dann isl  nach  Danton  die  Möglichkeit  gegeben 
(er  sagt  uichl,  sich  an  den  Deutschen  zu  rächen, 
sondern),  diese  im  Innern  Frankreichs  vorhandenen 
eigenen  Eisensteinlager  und  die  damit  früher  ver- 


sorgten Hütten  ferner  auszubeuten,  deren  unge- 
heurer Werth  vielleicht  für  immer  verloren  gehe, 
wenn  Frankreich,  wie  es  schon  vielfach  bei  anderen 
Metallen  der  Fall  sei,  von  fremden  fertigen 
Waaren  überschwemmt  würde. 

Danton  setzt  seine  Beweggründe  mit  einer 
patriotischen  Wärme  von  hoher  Temperatur  aus- 
einander, und  bespricht  zunächst  die  wichtigsten 
französischen  Eisensteinlager  und  darauf  die  theo- 
retische Wirkung  und  Leistung  der  Hochöfen. 

a)  Vorkommen  der  Eisensteine  In  Frankreich. 

Danton  zieht  aus  den  Ergebnissen  von 
Analysen,  welche  in  der  »Ecole  des  Mines  de 
Paris«  innerhalb  32  Jahren,  nämlich  von  1845 
bis  1877,  von  1539  Eisensteinen  aus  77  De- 
partements in  Frankreich  und  3  Departements  in 
Algier  gemacht  sind,  folgende  Schlüsse: 

1.  Der  mittlere  Gehalt  der  Eisensteine  in  Frank- 
reich und  Algier  ist  45  %  ;  38  Departements 
haben  Eisensteine  über  45  %  und  39  haben 
Eisensteine  von  45$  und  darunter;  die 
reichsten  Eisensteine  und  zwar  mit  67  bis  70  % 
Gehalt  kommen  in  Algier  vor. 

2.  In  40  Departements  kommen  manganhaltige 
Erze  vor,  aber  mit  Ausnahme  der  Vorkommen 
in  den  Pyrenäen  und  in  Algier  ist  der  Ge- 
halt an  Mangan  sehr  gering. 

3.  Die  Eisensteine  sind  im  allgemeinen  phosphor- 
und  schwefelhaltig.  Der  Phosphor  übersteigt 
im  Mittel  nicht  0,30  Phosphorsäure  oder 
0,13  Phosphor;  von  den  1539  Proben  ent- 
hielten 406,  also  mehr  als  25  % ,  nur  Spuren 
von  Phosphor.  Den  gröfslen  Phosphorgehall 
haben  die  Eisensteine  an  der  Marne  und 
Orne,  also  im  Osten  Frankreichs,  d.  h. 
an  unserer  Landesgrenze ;  in  einzelnen  Proben 
aus  diesen  Bezirken  hat  man  5,52  und  5,80  % 
Phosphor  gefunden.  (?) 

4.  Der  Schwefel  ist  weniger  in  den  französischen 
Eisensteinen  verbreitet,  als  der  Phosphor; 
von  den  1539  Proben  enthielten  710,  also 
nah  die  Hälfte,  keine  bestimmbaren  Mengen 
Schwefel.  Die  schwefelhaltigen  Eisensteine 
enthalten  im  Mittel  0,20$  Schwefel. 

Fran  k  reic  h  und  Algier  haben  nach  Danton 
280  Gruben,  welche  mit  10,000  Arbeitern  im 
i  Jahr  etwa  3  500  000  t  Eisensteine  fördern ;  davon 
1  sind  etwa  2  500  000  t  Minette,  360  000  t  Magnet- 
eisensteine, 540  000  t  Hämatite  und  100  000  t 
Spatheisensteine.  Der  mittlere  Werth  dieser 
Mengen  kann  auf  22  Millionen  Franken  oder 
17,6  Millionen  Mark  angenommen  werden. 

b)  Theoretische  Wirkung  und  Leistung  des 
Hochofens. 

Nach  Danton  hat  man  zwar  versucht,  sich 
eine  Theorie  über  die  vielen  und  verschiedenen 
Vorgänge  im  Hochofen  zu  bilden,  aber  es  wird 
ihm  schwer,  diese  als  vollständig  und  abgeschlossen 
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anzusehen.    Die  zahlreichen  thermo-  und  elektro- 
chemischen Vorgänge  in  diesem  Ofen,  in  welchem  1 
so   viele  verschiedene  Elemente   in  Berührung 
kommen,   seien  nicht  festzustellen  und  zu  be- 
schreiben.   Man  kenne  weder  die  Zersetzungen 
noch    Wiedervereinigungen    von  Verbindungen, 
welche  sich  im  Hochofen  vollzögen ;  man  wisse 
nicht,   welche  Holle  das  im  Hochofen  gebildete 
Cyan  als  Reduclionsmiltel  spiele.    Man  habe  zwar 
viele  Analysen  von  Gasen  ausgeführt,  welche  den 
verschiedensten  Ebenen  von  Hochöfen  entnommen 
seien,  nicht  aber  auch  zugleich  die  in  denselben 
Ebenen  vorhandenen  Eisen-  und  Kalksteine  ana-  • 
lysirt.    Der  Zustand  dieser  Theile  der  Beschickung  • 
würde  ferner  sehr  voneinander  abweichend  ge- 
funden werden,  je  nachdem  die  Stücke  gröfser 
oder  kleiner,  oder  deren  Lage  näher  oder  weiter  ; 
von  der  Mitte  des  Ofens  gewesen;  noch  ver-  j 
wickelter  seien  diese  Verhältnisse,  wenn  die  Be-  1 
Schickung  aus  vielen  Sorten  Eisensteinen  bestehe. 

Nach  Danton  spielt  auch  die  Reibung  im 
Hochofen,  wie  in  der  ganzen  Welt,  eine  grofse 
Rolle.  Reibung  finde  im  Hochofen  dadurch  statt, 
dafs  die  Beschickung  niedergehend,  und  der  Gas- 
strom aufsteigend,  sich  aneinander  und  an  den 
Ofenwänden  reiben;  dadurch  werde  eine  grofse 
Menge  Wärme  frei,  welche  Thatsache  Danton 
Jedem  klar  macht  durch  den  Hinweis  auf  die 
Wärme,  welche  man  empfindet,  wenn  man  sich 
die  Hände  reibt.* 

Ebensowenig  sei  berechnet,  welche  Arbeit  im 
Hochofen  durch  den  Fall  von  1  000  000  kg  Be- 
schickung von  einer  Höhe  von  etwa  12  m  in 
24  Stunden  geleistet  würde,  und  welche  Menge 
Wärme  dieser  Arbeit  gleichkomme.     Trotz  der 
genau   aufserhalb   des   Hochofens  festgestellten 
Zusammensetzung  der  Gase  wisse  man  nicht,  , 
wie  dieselbe,  im  Innern  eines  Hochofens  und  bei  j 
den  hohen  Temperaturen  in  demselben  beschälten  ; 
sei;  bekanntlich  beginne  sowohl  die  Zerlegung 
der   Kohlensäure    als    des    Wassers    in  ihre 
Elemente  schon  bei  800  bis  1000°;  die  Tempe- 
ratur im  Hochofen  aber  sei  viel  höher,  so  dafs  man 
annehmen  könne,  dafs  die  Zerlegung  dieser  Stoffe  j 
in  ihre  Elemente  im  Hochofen  eine  vollkommene 
sei.    Darüber  könne  jedoch  die  Analyse  keinen 
Aufschlufs  geben,    weil    sich  die   Gase,  indem 
sie  durch  ein  Rohr  aus  dem  Innern  des  Hoch-  1 
ofens  abgesogen  würden,  auch  abkühlen,  deren 
Elemente  sich  also  wieder  miteinander  vereinigen  , 
könnten. 

Durch  alle  diese  noch  zweifelhaften  Umstände 
veranlafst,  sei  man  berechtigt,  zu  schliefsen,  dafs 
die  Theorie,  welche  man  für  die  Wirkung  der 
Hochöfen  mit  verführerischer  Kühnheit  und  viel- 
seitiger Gelehrsamkeit  aufgestellt  habe,  sehr  un- 


*  Das  geschieht  aber  nicht  immer,  um  Wärme 
zu  erzeugon,  sondern  oft  auch  um  der  Empfindung 
der  Freude  Ausdruck  zu  geben. 


vollständig  und  ungenügend  sei.  Endlich  sei  man 
gezwungen,  der  Erfahrung  einen  ebenso  grofsen 
Werth,  als  der  Theorie  beizulegen  und  ebenso 
den  wirtschaftlichen  Ergebnissen,  welche  der 
Zweck  der  ganzen  Industrie  seien. 

Von  diesen  Gesichtspunkten  ausgehend  und 
in  anbetrachl  dieses  Zweckes,  findet  Danton 
es  räthlich,  die  folgenden  Untersuchungen  des 
berühmten  Schriftstellers  Gruner*  anzuführen 
und  zu  prüfen.  Wir  beschränken  uns  darauf, 
die  folgenden  Schlüsse  mitzutheilen,  welche  Danton 
aus  den  ausführlich  mitgetheilten  Stellen  dieses 
Schriftstellers  zieht. 

1.  Die  Wärmemenge,  welche  dem  Hochofen 
wirklich  durch  Verbrennen  von  Kohlenstoff 
und  durch  den  warmen  Wind  zugeführt  wird, 
beträgt  nur  45  bis  55  #  derjenigen  Wärme- 
menge, welche  der  aufgegebene  Kohlenstoff 
entwickeln  könnte,  wenn  dessen  Verbrennung 
eine  vollkommene,  also  zu  Kohlensäure  wäre. 

2.  Die  in  gewissen  Hochöfen  wirklich  ausge- 
nutzte Wärmemenge  ist  nur  gleich  *'s 
dieser  Gesammlwärme  des  Kohlenstoffs  und 
erreicht  nur  in  den  vortheilhafteslen  Fällen 
die  Hälfte  derselben. 

8.  Ein  Hochofen  der  Clarence  Iron  Works  von 
24,40  m  Höhe  brauchte  1125  kg  Koks 
um  1000  kg  Roheisen  und  1520  kg  Schlacken 
oder  zusammen  2520  kg  zu  erzeugen  und 
zu  schmelzen,  was  einen  Verbrauch  von 
446  kg  Koks  auf  1  t  geschmolzenes  Material 
ergiebt. 

4.  In  den  Cupolöfen,  deren  Höhe  nur  4,5  bis 
6  in  ist,  und  in  welchen  in  der  Stunde 
8  bis  4  t  Eisen  und  Schlacken  geschmolzen 
werden,  braucht  man  nur  6  bis  7  kg  Koks 
auf  1  t  derselben. 

5.  Die  Temperatur  in  der  Schmelzzone  kann 
ebenso  hoch  sein  in  Schachtöfen  von  2  m 
Höhe,  als  in  den  höchsten  Hochöfen.** 

Danton  kommt  ferner  zu  dem  Schlufs,  dafs 
die  Rcduclion  der  Eisensteine  schon  in  den  obersten 
Metern,  etwa  in  ljt  der  Höhe  des  Hochofens,  vor 
sich  geht,  dafs  jedoch  wieder  eine  theilweise 
Oxydation  duich  Kohlensäure  eintrete,  so  dafs, 
während  der  Eisenstein  die  übrigen  19  bis  20  m 
durchlaufe,  nichts  zu  seiner  weiteren  Vorbereitung 
geschehe,  indem  der  letzte  Sauerstoff  erst  im 
Gestell  durch  festen  Kohlenstoff  aufgenommen 
werden  müsse.  Der  gröfscre  Theil  des  Raumes 
des  Hochofens  sei  deshalb  ganz  überflüssig.  Be- 
trachte man  die  Vorgänge  im  Hochofen  auf  Grund 
fernerer  Entwicklungen  Gruners,  dann  ergebe 
sich  auch,  dafs  die  niederen  Oxydationsstiifen  dos 
Eisens,  welche  durch  eine  theilweise  Reduction 


*  »Traile  de  im-lallurgie«,  sowie  »Kludes  stir  leg 
hauLs  fourneaux  et  mt-muire  sur  le  dedoublemeul  de 
l'oxyde  de  carbone«. 

*•  Gruner.  »Traite*.  Seile  249. 
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der  Eisensteine  entstehen,  erst  im  Gestell  reducirt 
werden,  woraus  also  ebenfalls  folge,  dafs  die  grofse 
Höhe  des  Ofens  unnütz  sei. 

In  diesem  unnützen  Theil  des  Hochofens  aber 
sei  Kohlensäure  in  grotser  Menge  vorhanden,  ge- 
bildet aus  Kohlenstoff,  aus  dem  Kalk  und  den 
Erzen,  komme  dort  mit  dem  reducirten,  schon 
porösen  Eisen  zusammen  und  bewirke  dessen 
Wiederoxydation,  welche  schon  bei  der  niedrigen 
Temperatur  von  246 0  vor  sich  gehe,  und  ver- 
brenne aufserdem  den  aufgegebenen  Kohlenstoff. 

Infolge  dieser  Wirkungen  im  Hochofen  könne 
man  den  Gang  desselben  mit  einem  Menschen 
vergleichen,  welcher  immer  zwei  Schritte  voran 
und  einen  zurück  mache. 

Es  gebe  femer  Erze,  welche  nur  sehr  lang- 
sam reducirt  würden,  und  sehr  kräftiger  Reduclions- 
mitlel  bedürften ;  von  dem  Vorhandensein  der 
letzteren  im  Hochofen  könne  aber  keine  Kede  sein, 
wenn  man  berücksichtige,  dafs  die  25  des 
reducirenden  Kohlenoxydes  durch  75  %  nicht 
wirkender  Kohlensäure  und  Stickstoff  verdünnt  seien. 

Aus  allem  diesem  folge,  dafs  der  Hochofen 
eine  für  die  rasche  und  vollkommene  Rcduction 
der  Eisensteine  unpassende  Einrichtung  sei. 

Was  nun  die  Schmelzung  anlange,  so  sei 
es  bekannt,  dafs  man  diese  am  billigsten  in  Be- 
zug auf  den  Brennmaterialverbrauch  ausführe,  wenn 
man  den  Kohlenstoff  zu  Kohlensäure  verbrenne. 
Das  aber  geschehe  im  Hochofen  nicht;  dort 
werde  der  Kohlenstoff  nur  unvollkommen  zu  Kohlen- 
oxyd verbrannt,  und  das  bedeute  einen  mindestens 
dreimal  gröfseren  Breunmaterialverbrauch,  als  not- 
wendig sei. 

Aufserdem  biete  der  Hochofen  dadurch  die 
ungünstigsten  Bedingungen  für  die  Ausnutzung 
der  Wärme,  dafs  die  Geschwindigkeit  des  Nieder- 
ganges der  Beschickung  nicht  im  Verhältnifs 
stehe  zu  der  Zeit,  in  welcher  sich  die  Temperatur 
der  Materialien  auf  diejenige  der  Zone  erhebe, 
in  welcher  sich  gerade  diese  Materialien  befanden. 
Es  sei  klar,  dafs,  wenn  der  Eisenstein  die 
Temperatur  der  Zone  erreicht  habe,  in  welcher 
er  sich  gerade  befände,  und  nun  in  derselben 
noch  länger  zu  verweilen  habe,  werde  dadurch 
ein  Verlust  nicht  nur  an  Zeit,  sondern  auch  an 
Geld  herbeigeführt. 

Wenn  man  annehme,  die  Temperatur  eines 
24  m  hohen  Ofens  wäre  im  Gestell  1500°  und 
an  der  Gicht  800°,  so  sei  die  Zunahme  der 
Temperatur  für  jedes  Meter,  welches  die  Beschickung 

zurücklege,  ^j-  =^62°;  da  nun  die  Beschickung 

in  einer  Stunde  1  m  niedergehe,  so  müsse  man 
gestehen,  dafs  die  Erwärmung  eines  eigrofsen 
Stückchens  Eisensteins  um  62 0  in  der  Stunde 
eine  unendlich  kleine  Leistung  sei  und  dafs  der 
im  Gestell  verbrannte  Kohlenstoff  dabei  sehr  schlecht 
ausgenutzt  werde.  Wie  schon  oben  berechnet, 
komme  im  Hochofen  auf  1  kg  zu  schmelzende 
VILm 


Beschickung  mindestens  1  kg  Koks,  während  dazu 
im  Cupolofen  nur  0,07  kg  gebraucht  würden, 
j  Der  NutzefTect  des  Hochofens  als  Schmelzofen, 
sei  also  ungeheuer  gering,  und  zwar  weil  der 
Kohlenstoff  im  Gestell  durch  den  Wind  nur  zu 
Kohlenoxyd,  und  im  Kohlensack  und  im  Schacht 
durch  Kohlensäure  ebenfalls  nur  zu  Kohlenoxyd 
verbrannt  werde. 

Die  letztere  Wirkung  finde  in  dem  mittleren 
Theil  des  Hochofens  statt,  sobald  die  Temperatur 
auf  700  bis  1000°  gestiegen  sei;  es  reducire 
dann  der  feste  Kohlenstoff  des  Brennmaterials  die 
Kohlensäure,  was  nach  Gruner*  in  doppelter 
Beziehung  unvort  heil  halt  sei. 

Weil  nach  Gruner**  die  Temperatur  in 
dem  Herd  eines  einfachen  kleinen  Schachtofens 
von  etwa  2  m  Höhe  gerade  so  hoch  sein  könne, 
als  diejenige  im  Hochofen,  weil  ferner  nur  eine 
sehr  kurze  Zeit  dazu  nöthig  sei,  um  ein  kleines 
Stückchen  Eisenstein  auf  die  Temperatur  der  um- 
gebenden Gase  zu  bringen,  und  weil  die  Gicht- 
gase eines  kleinen  Schachtofens  gerade  so  gut 
ferner  ausgenutzt  werden  könnten,  als  diejenigen 
eines  grofsen,  sei  die  ungeheure  Höhe  der  neueren 
Hochöfen  für  den  Zweck  der  Schmelze  gar  nicht 
I  zu  rechtfertigen. 

Der  Hochofen  biete  also  weder  für  die  Re- 
duetion,  noch  für  die  Schmelze  die  Bedingungen, 
I  welche  mit  der  Theorie  in  Uebereinstimmung  zu 
bringen  seien.  Vergeblich  würde  man  mit  Rück- 
sicht auf  die  grofse  Menge  der  Beschickung  be- 
haupten, dafs  eine  grofse  Menge  Wärme  im  Ge- 
stell benutzt  werde;  es  käme  nicht  darauf  an, 
welche  Menge  Wärme  benutzt,  sondern  wieviel 
von  der  erzeugten  Wärme  für  den  beabsichtigten 
Zweck  ausgenutzt  sei.  Es  sei  das  Kohlenoxyd- 
gas,  welches  dem  Eisenstein  seinen  Sauerstoff 
entziehe;  da  nun  der  Sauerstoff  des  Kohlenoxyds 
keinerlei  Verwandtschaft  zu  dem  Sauerstoff  des 
Eisensteins  habe,  so  sei  es  der  gasförmige  Kohlen- 
stoff im  Kohlenoxyd,  welcher  die  Reduclion  wirk- 
lich ausführe;  da  nun  das  Kohlenoxyd  nur  eine 
geringe  Neigung  habe,  sich  höher  zu  oxydiren, 
d.  h.  sich  in  Kohlensäure  umzuwandeln,  und  weil 
zugleich  die  letzten  Antheile  Sauerstoff  schwer 
vom  Eisen  zu  trennen  seien,  so  könne  dieser  letzte 
energische  Angriff  nicht  in  den  oberen  Theilen 
des  Hochofens,  um  so  leichter  aber  im  Gestell 
desselben  vor  sich  gehen,  wo  der  freie  Kohlen- 
stoff mit  einer  zweimal  gröfseren  Energie  die  Re- 
duclion zu  bewirken  strebe,  als  das  Kohlenoxyd. 

Was  die  so  interessante  Erscheinung  der  Ab- 
lagerung von  pulverförmigem  Kohlenstoff  auf  dem 
Eisenstein  zwischen  2-  bis  600  0  anlange,  so  sei 
es  wichtig,  dafs  die  Ursachen  und  Bedingungen 
dieser  Erscheinung  von  Gruner  und  Bell  ver- 


*  8  9  »Traile  de  melullurgie«. 
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schieden  erklärt  werde.  *  Nach  Gruner  verlange 
die  Ausscheidung  des  eisenhaltigen  Kohlenstoffs 
(carbone  ferreux),  wie  er  ihn  bezeichne,  das  Vor- 
handensein folgender  drei  Bedingungen,  nämlich: 
1.  theilweise  Reduction  des  Eisensteins;  2.  Vor- 
handensein einer  kleinen  Menge  schon  metallischen 
Eisens;  3.  einen  gewissen  Gehalt  der  Gase  an 
Kohlensäure.  Unter  diesen  Bedingungen  wirke 
nach  Gruner**  eine  zweifache  Verwandtschaft 
auf  das  Kohlenoxyd,  einmal  trage  das  metallische 
Eisen  Verlangen  nach  dem  Kohlenstoff  und  dann 
verlangen  die  niederen  Oxydationsstufen  des  Eisens 
nach  dem  Sauerstoff  des  Kohlenoxyds,  welches 
deshalb  zersetzt  werde;  der  Sauerstoff  bilde  eine 
Eisen  Verbindung  in  der  Formel  FegO^  wie  Gruner 
annehme,  weil  dasselbe  beständiger  sei,  als  alle 
anderen  Oxydationsstufen,  und  der  so  frei  ge-  I 
wordene  Kohlenstoff  lagere  sich  als  flockiger  Staub  j 
oder  amorpher  Graphit,  mit  einem  Gehalt  von 
6  bis  7  Jfe  magnetischem  Eisen,  auf  den  Eisenstein 
ab.  Bell  dagegen  erachte  weder  die  Gegenwart 
von  schon  metallischem  Eisen,  noch  von  Kohlen- 
säure*** für  die  Abscheidung  von  Kohlenstoff  für 
noth wendig,  sondern  verlange  nur  eine  Keduction 
des  Eisensteins  zu  einer  Oxydationsstufe,  welche 
weniger  Sauerstoff  habe,  als  Eisenoxydul,  mit 
welchem  sich  dann  die  Dissociation  des  Kohlen- 
oxyds bei  einer  Temperatur  zwischen  204 0  und 
Rothgluth  vollziehe;  bei  höheren  Temperaturen 
solle  die  Abscheidung  von  Kohlenstoff  nicht  mehr 
stattfinden,  f 

Diese  Erklärungen  der  Erscheinung  der  Kohlen- 
stoffausscheidung erscheinen  Danton  beide  an- 
nehmbar; dagegen  lindet  derselbe,  dafs  der 
Bei  Ische  Satz,  es  bestehe  keinerlei  bestimmtes 
Verhältnis  zwischen  dem  Gewicht  des  abgelager- 
ten Kohlenstoffs  und  des  ausgetriebenen  Sauer- 
stoffs, beide  Erklärungsweisen  vollständig  umstofse. 

Wenn  die  Ablagerung  des  Kohlenstoffs  ab- 
hängig sei  von  einer  chemischen  Veränderung  des 
Kohlenoxyds,  dann  müsse  es  nothwendigerweise 
eine  genaue  und  bestimmte  wechselseitige  Be- 
ziehung zwischen  dem  abgelagerten  Kohlenstoff 
und  dem  Sauerstoff  geben,  welchen  das  Kohlen- 
oxyd dem  Eisenstein  entziehe ;  anders  könne  die 
Erscheinung  der  Ablagerung  von  Kohlenstoff  nicht 
erklärt  werden. 

Danton  meint,  Bell  habe  vielleicht  in  seinen 
Analysen  keine  Rücksicht  auf  die  Menge  Sauer- 
stoff genommen,  welche  an  die  sehr  geringe  Menge 
magnetischen  Eisens  in  dem  abgelagerten  Kohlen* 
sloff  gebunden  sei;  oder,  es  seien  andere  Ur- 
sachen dieses  offenbaren  Widerspruchs  vorhanden, 

•  Sieh©  »SUhl  und  Eisen«  1892,  Seite  116,  Spalte  2. 
**  »Memoire  aur  le  doubleiuent  de  l'oxyde  de  car- 
bone«, pages  50  et  60.     Presente  ü  l'Academie  des 
sciences  ea  1872. 

•**  Deren  Nothwendigkeit  ist  auch  von  Danton 
nicht  erklärt. 

t  Bell,  »Principles  of  the  iiiauufaclure  of  Iron  and 
Steel«,  §§  18,  19  aud  20. 


worauf  die  Thatsache  hinweise,  dafs  sich  die 
Ablagerung  von  pulverförmigem  Kohlenstoff  aus 
dem  Kohlenoxyd  auch  vollziehe  auf  Eisen,  Kobalt, 
Nickel  und  selbst  auf  Bimsstein.* 

Die  Erscheinung  der  Abscheidung  des  Kohlen- 
stoffs, d.  h.  der  Zersetzung  des  Kohlenoxyds,  sei 
nicht  gebunden  an  das  Vorhandensein  einer  be- 
stimmten Menge  Metall,  Oxyde,  Kohlenoxyd  oder 
Kohlensäure;  man  sei  also  berechtigt,  die  Ursache 
dieser  Erscheinung  anderswo  zu  suchen ;  es  könne 
leicht  sein,  dafs  diese  Erscheinung  abhängig  sei 
von  einer  Condensation  von  freiem  Kohlenstoff, 
welcher  sich  in  einem  aufserordentlich  fein  zer- 
theiltem  Zustande  oder  in  Gasform  befinde,  und 
welcher  sich,  wie  bei  der  Abkühlung  einer  rufsenden 
Flamme,  in  flockigem  Zustande,  und  in  diesem 
Falle  auf  kleinen  Metalltheilchen,  welche  mehr 
oder  minder  reducirt  seien,  absetze.  Welche  Er- 
klärung diese  Erscheinung  finde,  sei  übrigens 
schliefslich  gleichgültig;  soviel  aber  sei  sowohl 
im  Hochofen  als  im  Laboratorium  wiederholt 
festgestellt,  dafs  man  durch  Kohlenoxyd  bei  niedriger 
Temperatur  Eisenstein  reduciren  und  mit  Kohlen- 
stoff überziehen  könne.  Es  stehe  ferner  fest,  dafs 
Wasserstoff,  sei  er  allein  oder  in  Mischung  mit 
Kohlenoxyd,  ein  besseres  Reductionsmittel  sei, 
als  Kohlenoxyd  und  selbst  als  Kohlenstoff. 

Danton  erachtet  sich  nun  berechtigt,  folgende 
Schlüsse  aus  seinen  Auseinandersetzungen  zu  ziehen : 

1.  kohlensloff-  oder  kohlenwasscrstoffhaltige 
Gase  reduciren  Eisensteine  bei  niedriger 
Temperatur  bis  zu  einem  vorgeschrittenen 
Grade ; 

2.  wenn  dabei  die  Zeit  der  Einwirkung  ver- 
längert, und  die  Temperatur  erhöht  werde, 
ohne  dafs  Schmelzung  eintrete,  könne  voll- 
ständige Keduction  erreicht  werden; 

3.  wenn  reines  Kohlenoxyd,  oder  eine  Mischung 
von  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff,  bei  einer 
Temperatur  von  3-  bis  500  0  auf  Eisensteine 
wirke,  so  erfolge  deren  Reduction  unter  Ab- 
lagerung von  pulverförmigem  Kohlenstoff, 
welcher  den  Eisenstein  durchdringe  und  so 
eine  leichte  und  vortheilhaftc  Endbehandlung 
vorbereite ; 

4.  bei  einer  Temperatur,  niedriger  als  Roth- 
gluth, linde  eine  Wiederoxydation  der  Eisen- 
sleine durch  Kohlensäure  oder  Wasser  nicht 
statt,  so  dafs  einer  Verlängerung  der  Be- 
rührung der  reducirenden  Gase  mit  den 
Eisensteinen  nichts  entgegenstehe; 

5.  die  Reduction  erfordere  keine  Bäume  von 
gröfserer  Ausdehnung,  und  der  Eisenstein 
könne  in  zerkleinertem  Zustande  angewandt 
werden,  wodurch  den  reducirenden  Gasen 
eine  giöfserc  Berührungsfläche  geboten,  und 
der  Zeilbedarf  der  Reduction  verringert 
werde ; 

•  Bell,  Seite  214  und  341. 
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6.  wenn  der  so  vorbereitete  Eisenstein  mit  Zu- 
schlagkalk  gemischt  werde,  dann  wären  die- 
selben Bedingungen  gegeben,  wie  sie  im  Ge- 
stell eines  Hochofens  vorhanden  seien; 

7.  Cur  die  Schmelzung  dieser  Mischung  sei  ein 
Schachtofen  von  einigen  Meiern  ausreichend. 

Danton  fafsl  diese  7  Punkte  zu  folgendem 
Schlufs  zusammen: 

Aus  den  mitgclheilteii  Theorieen  und  Ver- 
suchen folge,  dafs  man  Hohei-en  ohne  Hoch- 
ofen erzeugen  könne  durch  Hcduction  und 
Schmelze,  die  nacheinander,  in  verschiedenen 
Einrichtungen  vorgenommen  würden  |  diese 
Hinrichtungen  könnten  geringe  Abmessungen 
haben,  würden  also  wenig  kosten  und  könnten 
nah  bei  den  Erzlagerstätten  errichtet  werden, 
würden  also  50  %  der  Frachten  ersparen, 
und  gestatten,  von  Tag  zu  Tag  die  Erzeugung 
dem  Bedürfnifs  anzupassen. 


Gruner  habe  gesagt : 

Die  Hüttenkunde    stütze    sich  wesentlich 
auf  die  Chemie;   der  Fortschritt  der  Wissen- 
schaften  veranlasse  auch  einen  Fortschritt  in 
den  Verfahren ;  das  zu  einer  gegebenen  Zeit  gut 
erscheinende  Verfahren  werde  deshalb  immer 
einem  neuen  Verfahren  den  Vortritt  einräumen 
müssen.  Besonders  in  letzter  Zeit  sei  die  Hütten- 
kunde in  einer  grofsen  Umwandlung  begriffen. 
Danton  schliefst  mit  der  patriotischen  Hin- 
weisung, das  von  ihm  vorgeschlagene  Verfahren 
gestatte  die  Benutzung  der  eigenen  französischen 
Eisensteine  und  sei  geeignet,  die  jetzt  auf  einer 
Stelle  (liOngwy  bis  Nancy)  zusammengedrängte 
französische  Eisenindustrie  im  Lande  zu  vertheilcn, 
also  aus  ihrer  gefährlichen  (?)  Lage  zu  befreien. 
Und  dann?  —  dürfte  der  Rache  an  den  Deutschen 
nichts  mehr  im  Wege  stehen. 
Osnabrück,  im  März  1892. 

Fritz  W.  Lürmann. 


Die  West  Superior  Stahlwerke. 


Die  in  nachstehender  Abbildung  im  Grundplan 
dargestellte  Nenanlage  l>esteht  nach  »Thelron  Age« 
vom  4.  Februar  aus  einem  Stahlwerk  mit  zuge- 
hörigem Walzwerk  zur  Verarbeitung  des  Flufs- 
cisens  zu  Blechen  und  Stäben. 


Das  Stahlwerk  1  besitzt  zwei  Gonvertoren, 
die  für  4  t  Ghargengewicht  bestimmt  sind,  deren 
Fassungsraum  aber  auch  für  6  t  ausreicht.  Die 
Trockenöfen  für  die  Converterböden  befinden  sich 
samuil  den  Cupolöfeu  gleichfalls  im  Stahlwerk  1. 


1.  ConTcrterhaus.   2.  Blockwalzwerk.    3.  Bl^chwuUo.    4.  SUbeiaenwalzwork.    5.  Dampfkessel.   6.  Kuhle.   7.  Uaacrtruger.   8.  (■rblaw. 

U.  Pumpen.    10.  Warmlager.    II.  Erkiltungstiich. 


Den  erforderlichen  Wind   liefern  zwei  stehende  I  durchmesser  dieser  Maschine  ist  914  mm,  während 

Gebläsemaschinen  8.     In  dem  Maschinenhausc  der  Hub  1220  mm  beträgt, 

befinden  sich  überdies  die  Accumulaloren,  Pumpen  |       £)je  zweite  Strafse  enthält  ein  Triowalzwcrk 

und  der  Ventilator  für  die  Cupolöfen.  fQr  J. Träger,   U- Eisen   und   Winkeleisen  und 

Das  Walzwerk  enthält  neben  einem  Vorblock-  508  mm  Durchmesser.  Die  übrigen  Einrichtungen 

Walzwerk  2,  noch  zwei  Walzenstrafsen.    Die  eine  sjrid  ]eiclit  aus  der  beigegebenen  Abbildung  zu 

derselben,   für  Kesselbleche  3,   besteht  aus  je  verstehen.    Es  sei  nur  noch  bemerkt,  dafs  dem- 

cinem   Paar  Vorwalzen  und  Fertigwaren  von  nächst  auch  eine  Hochofenanlage  dort  errichtet 

762X2286  mm,  und  wird  von  einer  mächtigen  werden  soll. 
Reversirmaschine    angetrieben.      Der  Cylinder- 
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Versetzung  von  Eisenvitriol  nach  Specialtarif  III. 


Die  >  Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Slahlindustriellcr«  hat  unter 
dem  2.  Februar  d.  J.  an  den  »Ausschuß  der 
Verkehrsinteressenten  innerhalb  der  deutschen 
Eisenbahntarifcommission«  nachfolgende  Denk- 
schrift gerichtet. 

Die  Angelegenheil,  betreffend  Herbeiführung 
einer  billigeren  Tarifirung  von  »Eisenvitriol«, 
hat  infolge  der  aus  Interessentenkreisen  gestellten 
Anträge  sowohl  die  Staatseisenbahn  Vcrwallung 
wie  auch  verschiedene  wirtschaftliche  Körper- 
schaften wiederholt  beschäftigt. 

Wir  gestatten  uns  zunächst  die  Aufmerk- 
samkeit des  verehrlichen  Ausschusses  auf  die 
folgende  Eingabe  an  den  Herrn  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  vom  8.  December  1887  zu 
lenken,  in  welcher  der  von  den  Producenten 
schon  früher  eingebrachte  Antrag  um  Vorsetzung 
des  »Eisenvitriols«  aus  Specialtarif  II  in  Sp.-T.  III 
des  allgemeinen  deutschen  Gütertarifs  mit  noch- 
maliger eingehender  Begründung  wiederum  vor- 
gelegt worden  ist,  und  lassen  dann  die  eine 
Anlage  zu  dieser  Eingabe  bildende  Antwort  der 
Körügl.  Eisenbahndirection  Elberfeld  an  die  Handels- 
kammer Iserlohn  folgen. 

Den  3.  December  1887. 
Au  den  Königlichen  Staatsminislcr  und  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  Herrn  Maybach,  Excellenz. 

Berlin. 

Unter  dem  14.  April  1883  erlaubten  sich  eine 
Anzahl  Firmen  der  rheinisch-westfälischen  Draht- 
industrie hei  Ew.  Exeellenz  mit  der  Bitte  um  Ver- 
setzung des  Artikels  Eisenvitriol  aus  Specialtarif  II 
in  Specialtarif  III  des  deutschen  Eisenbahn-Gütertarifs 
vorstellig  zu  werden,  worauf  durch  Erlafs  an  die  mit- 
unterzeichnete Westfälische  Union  vom  12.  Juni  1883 
der  Bescheid  erging,  der  Antrag  sei  der  ständigen 
TarifcommUsion  zur  weiteren  Behandlung  Oberwiesen. 

Auf  Veranlassung  der  Interessenten  hatte  sich 
auch  der  Bezirkseisenbahnrath  Köln  in  seiner  Sitzung 
vom  7.  November  1883  mit  der  Sache  beschäftigt, 
und  zwar  wurde,  wie  der  betreffende  Herr  Antrag- 
steller später  miltheilte,  der  Antrag,  >Eisenvitriol  in 
den  Specialtarif  III  zu  versetzen«,  mit  grofser  Majorität 
angenommen;  auch  erklärten  die  anwesenden  Herren 
Vertreter  der  Königlichen  Eisenbahnverwaltung,  diese 
Versetzung  befürworten  zu  wollen. 

Im  Landeseisenbabnrathe  dagegen  fand  der  Antrag 
leider  keine  Befürwortung. 

Aufser  dem  obenerwähnten  Bescheide  Ew.  Excellenz 
ist  den  derzeitigen  Bittstellern  keine  weitere  amtliche 
Nachricht  Ober  den  Gegenstand  zugegangen,  und  sind 
dieselben  nur  soweit  aber  den  Verlauf  der  Angelegen- 
heit unterrichtet,  als  von  anderen  Seiten  Miltheilungen 
darüber  gemacht  worden  sind. 

Nach  denselben  hat  zunächst  sowohl  die  ständige 
Tarifcommission  wie  auch  der  Ausschufs  der  Verkehrs- 
interessenten sich  gegen  den  Antrag  erklärt,  und  der 
l*andeseisenbahnrath  hat  dann  in  seiner  Sitzung  vom 
16.  November  1883  beschlossen,  das  letzlgedachte  ab- 
lehnende Votum  zu  befürworten. 


So  ist  denn  die  beantragte  Delarißrung  zum 
grofsen  Bedauern  und  Schaden  der  Interessenten 
(Producenten  und  Händler)  bis  jetzt  unterblieben. 

Die  gegen  dieselbe  im  Lahdeseisenbahnrathe  geltend 
gemachten  Gründe  waren,  soweit  die  Unterzeichneten 
unterrichtet  sind,  folgende: 

1.  die  Deklassiflcation  von  Eisenvitriol  würde  eine 
ebensolche  anderer  Artikel,  namentlich  der 
Salzsaure,  nach  sich  ziehen ; 

2.  der  Artikel  Eisenvitriol  könne  »einer  Natur 
nach  nicht  zu  denjenigen  Artikeln  gezahlt  werden, 
welche,  wie  Rohmaterialien  und  Abl'allstoffe, 
in  den  Specialtarif  III  gehören ; 

3.  es  sei  nicht  der  Nachweis  erbracht,  dafs  die 
früher  beschlossene  Versetzung  des  Artikels  aus 
Specialtarif  I  in  II  nicht  genüge  und  die  Ver- 
setzung in  den  Specialtarif  III  notwendig  sei; 

und  endlich 

4.  war  man  der  Ansicht,  der  Artikel  habe  nicht 
die  Bedeutung,  um  deswegen  eine  Tarifänderung 
zu  beantragen. 

Die  Drahtindustrio,  welche  den  weitaus  grfifslen 
Theil  der  Eisenvitriol-Producenten  bildet  und  welche 
ohnehin  anerkannlcnnafnen  seit  langen  Jahren  unter 
den  denkbar  ungünstigsten  Preis-  und  Marklverhäll- 
nissen  leidet,  sieht  sich  tndefs  durch  die  Umstände 
genölhigt,  Ew.  Exeellenz  nochmals  die  Bitte  um  Ver- 
setzung des  Artikels  Eisenvitriol  in  den  Specialtarif  III 
ganz  ergebenst  zu  unterbreiten. 

Ew.  Excellenz  wollen  geueigtest  zunächst  gestatten, 
die  nfiheren  Umstände,  welche  für  die  Gewinnung 
von  Eisenvitriol  als  Nebenproduct  der  Drahtindustrie 
in  Betracht  kommen,  beziehungsweise  letztere  zu  der- 
selben nöthigen,  hier  nochmals  kurz  darzustellen,  wie 
das  schon  in  der  Eingabe  vom  14.  April  1883  an 
betreffender  Stelle  geschehen. 

Der  im  Ziehverfahren  zu  bearbeitende  Draht  mufs 
in  einem  Gemisch  von  Wasser  und  Schwefelsäure 
geheizt  werden,  um  den  Glühspan  zu  entfernen. 

Nun  darf  aber  bekanntlich  nach  den  bestehenden 
polizeilichen  Vorschriften  die  unbrauchbar  gewordene 
abgängige  Flüssigkeit  nicht  in  Flüsse,  noch  in  das 
Erdreich  geleitet  werden,  und  liegt  daher  für  die 
Drahtwerke  die  Notwendigkeit  vor,  die  Abgänge 
wieder  zu  sammeln  und  einzudampfen.  Durch  die 
Eindampfung  krystallisirt  sich  die  Schwefelsäure-  und 
eisenoxydulhallige  Flüssigkeit  zu  Eisenvitriol. 

Die  Drahtfabrieation  hat  sich  in  den  letzten  Jahren 
riesig  gesteigert,  noch  mehr  aber  hat  die  Gewinnung 
von  Eisenvitriol  zugenommen,  denn  die  Drahtwerke 
müssen,  wie  gesagt,  das  Product  herstellen,  ohne 
Rücksicht  auf  Rentabilität,  und  die  Polizeibehörden 
gehen  immer  schärfer  gegen  die  Drahtwerke  vor. 
Nicht  nur  die  Beize,  auch  das  Spülwasser  dürfen  die 
letzteren  nicht  mehr  laufen  lassen,  müssen  es  viel- 
mehr eindampfen. 

Infolge  dieser  unausbleiblichen  und  notwendigen 
Productionssteigernngen  und  trotz  des  bedeutenden 
Preisrückganges,  der  eine  Folge  der  übergroßen  Pro- 
duetion  ist,  bezw.  da  die  heutigen  hohen  Bahnfrachten 
den  Versand  auf  weitere  Strecken  unmöglich  machen 
oder  doch  nicht  gestatten,  liegen  viele  hundert  Tonnen 
Eisenvitriol  unverkäuflich  auf  den  Lagern  der  Fabri- 
canten  und  Händler,  und  der  Vorrath  vergröfsert 
sich  von  Tag  zu  Tag,  ohne  dafs  Aussicht  auf  gröfseren 
Vertrieb  vorhanden  ist. 

Unter  den  gröfseren  Drahtwerken  und  sonstigen 
in  Frage  kommenden  Etablissements  in  Rheinland  und 
Westfalen  produciren  jetzt  jährlich  an  Eisenvitriol : 
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die  Westf.  Union  in  Hamm, 
Lippstadt  und  Bclerke  .  . 

der  Westf.  Draht  -  Industrie- 
Verein  in  Hamm  .... 

die  Hüslener  Gewerkschaft  in 
Hüsten  

die  Eisenindustrie  in  Schwerte 

die  Actien -Gesellschaft  Nickel- 
Walzwerk  in  Schwerte  .  . 

Funke,  Borbet  &  Co.  in  Latigen- 


Boecker  tc  Co.  in  Schalke  .  . 

die  Düsseldorfer  Eisen-  u.  Draht- 
induslric  in  Düsseldorf  .  . 

Feiten  k  Guilleaumc  in  Mül- 
heim a.  Rh  

Gebr.  Schmidt  in  Hagen    .  . 

G.  Heinhardt  in  Schwelm  .  . 

Fr.  Boesner  in  Augustenthal 
bei  Neuwied  

Witte  &  Kämper  in  Osnabrück 

Ed.  Hobrecker  in  Hamm    .  . 

v.  d.  Becke  &  Co.  in  Hemer  . 

Kissing  &  Möllmann  in  Ncu- 
walzwerk  


etw.  900000  kg 

,     «00  000  , 

,  360  000  , 
,     155  000  . 


180.000  „ 

:.ooooo  , 

280  000  . 

1  000  000  , 

M00  000  , 

140000  . 

150  00' t  „ 

HO  000  . 

1 50000  , 

40  000  . 

50  000  , 

70  000  . 


macht  zusammen  etwa  5  455  000  kg, 

während  die  gleichen  Werke  nach  den  im  Jahre  1B*3 
angestellten  Ermittlungen  zusammen  etwa  3  700  000  kg 
Eisenvitriol  herstellten,  was  also  allein  hei  diesen 
Werken  eine  Steigerung  von  etwa  l  755  000  kg  oder 
47.4%  bedeutet. 

Es  braucht  nicht  hervorgehoben  zu  werden,  dafs 
es  nach  Lage  der  Sache  unmöglich  ist,  die  Produclion 
einzuschränken:  der  Artikel  mufs  ja  eben  gewonnen 
werden.  Von  sachverständiger  Seite  wird  der  Ver- 
brauch an  Eisonvitriol  in  Rheinland-Westfalen  und 
nächster  Umgegend  auf  etwa  3  000  000  kg  geschätzt; 
der  Rest  von  etwa  2  455  000  kg  müsse  also  auf  weitere 
Strecken  versandt  bezw.  exportirt  werden,  wenn  die 
hohen  Bahnfracbten  nicht  bindernd  im  Wege  ständen. 
Leider  ist  selbst  in  Rheinland-Westfalen  der  Absatz 
nicht  unbestritten ,  denn  nach  Aachen  liefert  der 
billigeren  Bahnfracht  wegen  die  belgische  Toncurrcnz, 
und  seihst  bis  in  das  nächst  benachbarte  Gebiet  von 
Ochtrup  dringt  die  ausländische  Concurrenz  vor. 

In  Holland  und  Belgien  wird  aufser  englischer 
Waare  auch  französischer  Eisenvitriol  gebraucht,  doch 
wird  auch  nach  diesen  Lindern  deutsche  Waare  ge- 
liefert, welche  hier  jedoch  nur  vermöge  der  billigen 
Wasserfrachl  und,  soweit  diese  zur  Verfügung  steht, 
mit  der  ausländischen  coneurriren  kann,  da  das  Product 
von  den  am  Rhein  gelegenen  Werken  geliefert  wird. 

Nach  Süddeutschland  wird  ebenfalls  per  Wasser 
geliefert;  aber  auch  nur  soweit  die  Wasserstraße 
reicht,  ist  dorthin  ein  Vertrieb  möglich,  wohingegen 
nach  dem  Etsafs  und  nach  der  Schweiz  nur  ein  ge- 
ringer Theil  des  Bedarfs  von  hier  aus  geliefert  werden 
kann,  weil  selbst  bei  theilweiser  Benutzung  des  Wasser- 
weges die  Eisenbahnfracht  die  Waare  noch  zu  sehr 
vertheuert. 

Nebenbei  sei  hier  bemerkt,  dafs  die  heule  per 
Schiff  gehenden  Transporte  bei  der  billigeren  Tarifirung 
nach  Speciallarif  III  den  Eisenbahnweg  benutzen 
könnten. 

Nach  den  weiter  gelegenen  Consumplälzen  des 
Deutschen  Reiches  kann  bei  den  heutigen  Bahnfrnchten 
nicht  oder  doch  nur  mit  grolsem  Schaden  geliefert 
werden.  Als  solche  kommen  aufser  dem  Elsafs  die 
Industriegebiete  des  Königreichs  Sachsen  in  Betracht. 
Hier  wird  der  Artikel  aber  auch  von  chemischen 
Fabriken  hergestellt,  welche  billiger  produciren  können, 
als  die  weit  abgelegene  Drahlindustric  zuzüglich  selbst 
der  Fracht  des  Specialtarifs  III,  welche  sich  auf  etwa 
1,20  -M  per  100  kg  nach  Sachsen  sowohl  wie  nach 


den  Elsafs,  von  den  ftufsersten  Productionsorten  ab 
geiecbnet,  stellen  würde. 

Die  dort  heimische  Industrie  würde  also  durch 
die  beantragte  Detarilirung  nicht  benachtheiligt  werden. 

Als  Absatzgebiet  kommt  ferner  z.  B.  Berlin  und 
Magdeburg  in  Betracht.  Die  Krachtermäfsigung  auf 
Sendungen  dorthin  würde  sich  auf  etwa  60  ^  per 
100  kg  beziffern  und  den  heutigen  Verlust  auf  Liefe- 
rungen dorthin  um  so  viel  verringern- 

Namentlich  handelt  es  sich  aber  um  die  nord- 
deutschen Hafenplatze,  deren  eigenen  Cnnsuin  und 
die  Erzielung  eines  Exports  über  dieselben  nach 
Dänemark,  Norwegen  und  Schweden.  Hier  mufs  das 
heute  unverkäufliche  Quantum  Eisenvitriol  zumeist 
placirt  werden,  und  das  ist  bei  den  heutigen  Bahn- 
frachlen  geradezu  unmöglich,  weil  die  englische  Cun- 
currenz  hier  in  der  Herrschaft  unbestritten  ist,  während 
billigere  Bahnfracbten  nacli  den  Häfen  in  Verbindung 
mit  den  niedrigen  Wasserfrachlen  die  Concurrenz  er- 
möglichen würden. 

In  Hamburg  selbst  wird  englischer  Eisenvitriol 
einschltcrslich  Fafs  zu  4,50  Jf  pr.  100  kg  mit  10% 
Tara  verkauft.  Die  wirkliche  Tara  beträgt  aber  höch- 
stens 6%,  so  dafs  der  wirkliche  Netto-Preis  4,32  <.K 
bezw.  abzüglich  2%  Sconto  4,23  ,M  franco  Hamburg 
ist.  Die  Fracht  von  der  zunächst  belegenen  gröfscren 
Productionsslellc  Hamm  bis  Hamburg  beträgt  nach 
Speciallarif  II  1,23  pr.  100  kg  Brutto,  oder  pr. 
100  kg  Netto  1.30  JK,  so  dafs  für  die  Waare  selbst 
einschliefslich  Fafspackung  nicht  einmal  ein  Preis  von 
3  t#  verbleibt  bezw.  wenn  die  Kosten  der  Fässer  etwa 
70  rj  pr.  100  kg  abgerechnet  weiden,  nur  2,23  •  U 
pr.  100  kg  ab  Werk,  wovon  noch  die  Provision  des 
Zwischenhändlers  zu  bestreiten  bleibt.  Stellt  man 
diesem  Erlös,  der  auch  im  Inlande  durchweg  nicht 
besser  ist.  die  Selbstkosten  der  Gewinnung,  welche 
sich  auf  3  ,M  bis  auf  3.50  .*  pr.  100  kg  berechnen, 
gegenüber,  so  leuchtet  ein,  dal's  die  Werke  vorziehen 
würden,  ihre  Beizlaugen  ablaufen  zu  lassen,  wenn  das 
überhaupt  gestattet  wäre.  Die  Tarifirung  nach  Special- 
tarif III  aber  würde  den  Netto-Erlös  immerhin  um 
41  $  pr.  100  kg  (Hamm —Hamburg  gerechnet)  auf- 
bessern. 

Bei  den  anderen  deutschen  Hafenplätzen  der 
Nord-  und  Ostsee  liegen  ähnliche  Verhältnisse  vor 
wie  für  Hamburg,  so  dafs  dort  ebenfalls  kein  deutscher 
Eisenvitriol  oder  doch  nur  vereinzelt  gebraucht  wird. 

Bei  billigeren  Frachten  nach  den  Häfen  (auch 
Rotterdam,  Amsterdam  u.  s.  w.)  würde  sich  auch  nach 
Nordfrankreich  verkaufen  lassen. 

Aus  alledem  dürfte  hervorgehen,  wie  nothwendig 
und  gleichzeitig  auch  berechtigt  die  Frachtermftfsigung 
für  Eisenvitriol  durch  Versetzung  in  den  Special- 
tarif III  ist. 

Wenn  wir  uns  nun  erlauben,  die  im  Landeseisen- 
bahnrathe  dagegen  erhobenen  Bedenken  kritisch  zu 
beleuchten,  so  sei  zunächst  bemerkt,  dafs 

zu  1  andere  Artikel  der  chemischen  Industrie, 
wie  z.  B.  Salzsäure,  nicht  in  gleichem  Mafsc  Anspruch 
erheben  können  auf  eine  Detarifirung,  weil  sie  im 
letzten  Jahre  verhältnifsmärsig  bei  guten  Preisen  reich- 
lichen Absatz  fanden,  augenblicklich  sogar  und  vor- 
aussichtlich für  die  nächsten  Jahre  sehr  gefragt  und 
zu  verhältnifsmäfsig  sehr  hohen  Preisen  bezahlt  sein 
werden.  Dabei  ist  Salzsäure  in  Flaschen  jedenfalls 
viel  schwieriger  und  gefährlicher  zu  transportiren  als 
Eisenvitriol. 

Ebenso  verhält  es  sich  mit  Glaubersalz,  das,  ein 
bedeutender  Fabrieationsartikel.  zu  lohnenden  Preisen 
in  grofsen  Quantitäten  an  Glasfabriken  verkauft  wird; 
und  doch  ist  dieser  Artikel  im  Specialtarif  III. 

Zu  2.  Die  Natur  des  Eisenvitriols  als  »Abfall- 
produet«  dürfte  zur  Genüge  dargethan  und  bekannt  sein. 

Zu  diesem  Punkte  möchten  wir  uns  noch  den 
Hinweis  gestatten,  dafs  chemische  Artikel  von  viel 
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höherem  Werte  zu  den  Frachten  des  Specialtarifs  Hl 
befördert  werden,  z.  B.: 

Chilisalpcter,  Werth        17—19  pr.  100  kg 

Chlorkalium       „            8    12  .  .  100  . 

schwefelsaur.  Ammoniak  24-30  ,  ,  100  , 

ferner  auch  Bittersalz       4  --»>  ,  ,  100  , 

Wenn  erster»-  3  Artikel  auch  Düngemittel  sind, 
<o  wird  Chilisalpeter  doch  auch  in  ganz  bedeutenden 
Mengen  zur  Salpetersäure  wie  zur  Pulverfabricalion 
benutzt,  während  Chlorkalium  aufser  zum  Düngen 
auch  in  groben  Mengen  zur  Poltaschefabrication  ver- 
braucht wird. 

Damit  dürfte  doch  bewiesen  sein,  dafs  Eisenvitriol 
sowohl  seiner  Natur  nach  als  auch  der  Gleichberechti- 
gung wegen  in  den  Speciallarif  III  gehört. 

Zu  :J.  Den  Nachweis,  dafs  die  vor  Jahren  erfolgte 
Versetzung  des  Eisenvitriols  aus  Specialtarif  1  in  II 
nicht  genügt  und  die  Aufnahme  in  den  Spccial- 
tarif  III  nothwendig  ist,  mochten  wir  nach  dem  Gesagten 
als  geführt  betrachten;  die  Noth-  und  Zwangslage 
liegt  klar  zu  Tage,  und  es  dürften  schwerlich  bei 
irgend  einem  andern  Artikel  m>  mifsliche  Umstände 
zusammentreffen. 

Zu  4.  Wenn  im  Landeseiscnhahnrathc  dem  Artikel 
nicht  die  genügende  Bedeutung  zugelegt  worden  ist. 
um  deswegen  eine  Tarifänderung  zu  beantragen,  so 
können  wir  demgegenüber  nur  auf  die  angeführten 
ProductionsziOern  verweisen,  vertrauen  aber,  dafs 
Ew.  Excellenz  nicht  allein  diese  Ziffern,  sondern  auch  i 
hier  wiederum  die  Zwangslage  in  Betracht  ziehen  | 
werden,  in  der  sich  die  Industrie  befindet. 

Neuerdings  hat  sich  auch  die  Handelskammer  zu  : 
Iserlohn  mit  einem  gleichen  Antrage  um  Deklas.sitication  j 
von  Eisenvitriol  an  die  Königliche  Eiscuhahndirectiou 
in  Elberfeld  gewandt. 

In  dem  darauf  ergangenen  Bescheide  vom 
11.  Octoher.  den  wir  abschriftlich  beizufügen  uns  er-  ■ 
lauben,  wird  auch  auf  die  ablehnende  Haltung  des 
l*andesei$enbahnralhes  zurückgegangen,  u.  A.  auch 
gesagt,  es  sei  für  denselben  die  Erwägung  mafspehend 
gewesen,  dafs  durch  eine  Herabsetzung  der  Fracht- 
sätze die  Erzeugung  von  Eisenvitriol  nicht  vermehrt 
werden  würde.  Daraus  gehl  eine  offenbare  Verkennung 
der  Sachlage  hervor,  denn  nicht  um  eine  Vermehrung 
der  Produclion,  sondern  des  Absatzes  handelt  es  sich 
bei  gegenwartiger  Petition.  (Ware  die  Drahlindustrie 
überhaupt  zu  einer  Einschränkung  der  Production  in 
der  I<age,  so  würde  das  ja  mit  Freuden  geschehen; 
aber  das  ist  ja  eben  unmöglich.) 

Auch  handelt  es  sich,  und  das  ist  wieder  eine 
irrthümliche  Auffassung  in  der  Directionsverfügung 
hezw.  des  Landeseisenbahnralhes,  nicht  darum,  den 
Verbrauch  des  Artikels  durch  eine  weitere  Verbilligung 
desselben  zu  vergröfsern.  (»Die  Benutzung  von  Eisen- 
vitriol sei  eine  beschrankte  und  finde  zu  Zwecken 
sowie  unter  Bedingungen  statt,  bei  denen  geringfügige 
Preisrückgänge,  wie  solche  eine  Detarifirung  herbei- 
führen würde,  ohne  besonderen  Einflufs  seien.«) 

Ueber  etwa  eingehende  Berufungen  erlaubten  wir 
uns  schon  Einiges  zu  sagen. 

Eine  Verschiebung  der  Absatzverhältnisse  wird 
die  Detarifirung  nicht  herbeiführen,  denn  in  denjenigen 
Gebieten,  in  denen  die  Gewinnung  von  Eisenvitriol 
Selbstzweck  der  chemischen  Industrie  ist  (Sachsen, 
Elsafs),  würde  die  Drahtindustrie,  wie  schon  bemerkt, 
auch  bei  den  Frachten  des  Specialtarifs  III  mit  ihrem 
Eisenvitriol  nicht  coneurriren  können,  und  in  den 
übrigen  Gebieten  kommt  nicht  deutsche,  sondern  nur 
ausländische  Concurrenz  in  Betracht. 

Wenn  Ew.  Excellenz  noch  eine  weitere  Bemerkung 
zu  der  Verfügung  der  Königlichen  Eisenbahndireciion 
geneiglesl  gestatten  wollen,  so  ist  es  die,  dafs,  wenn 
dem  Artikel  Eisenvitriol  von  dieser  Behörde  auch  nur 
eine  ungleich  geringe  wirtschaftliche  Bedeutung  im 


Vergleich  zu  anderen  Artikeln  (Boheisen,  Chilisalpeler) 
des  Specialtarifs  III  beigelegt  wird  (unstreitig  ist  ja 
allerdings  nicht  allein  der  Handelswerth  für  die 
Tariftrung  einer  Waarc  mafsgebend),  doch  andererseits 
auch  hier  wieder  die  Zwangslage  ins  Gewicht  fallt, 
was  die  für  eine  billigere  Taritirung  fehlende  wirt- 
schaftliche Bedeutung  ausgleichen  würde,  denn,  um 
es  noch  einmal  zu  wiederholen,  die  Draht-  und  andere 
Metallindustrie  producirt  den  Eisenvitriol  nicht  mit 
der  Absicht  und  Aussicht  auf  Gewinn,  sondern  sie 
murs  darin  lediglich  den  sanitätspolizeilichen  Vor- 
schriften genügen. 

Die  Unterzeichneten  erlauben  sich  nun  die  ganz 
ergebenste  Bitte, 

Ew.  Excellenz  wolle  der  Sache  hochgeneigtest 
nochmals  näher  treten  und  in  Würdigung  der 
angeführten  Thalsachen  die  Versetzung  des 
Artikels  Eisenvitriol  aus  SpeciaJtarif  II  in  Special- 
tarif  III  des  deutschen  Eisenbahn-Gülerlarifs 
veranlassen. 

Einem  geneigten  Bescheide  entgegensehend,  ver- 
harren ganz  ergebenst 

l  nterschnflen. 


Elberfeld,  den  11.  October  1887. 
An  die  Handelskammer  zu  Iserlohn. 

Der  geehrten  Handelskammer  erwidern  wir  auf 
das  gefällige  Schreiben  vom  10.  v.  M.  ergehen*!,  dafs 
ein  gleicher  Antrag  bereits  Ende  des  Jahres  1883  so- 
wohl von  der  Ständigen  Tarifcommission  der  deutschen 
Eisenbahnen  als  auch  von  dem  Landeseisenbahnrathe 
abgelehnt  worden  ist.  Mafsgebend  hierfür  war  einmal 
die  Erwägung,  dafs  durch  eine  Herabsetzung  der 
Frachtsätze  die  Erzeugung  von  Eisenvitriol  nicht  ver- 
mehrt werden  würde,  weil  der  Artikel  hauptsächlich 
als  Nebenerzeugnis  bei  der  Drahtherslcllung  gewonnen 
wird.  Andererseits  war  man  der  Ansicht,  dafs  der 
Verbrauch  des  Artikels  durch  eine  weitere  Verbilligung 
desselben  nicht  zunehmen  würde,  da  die  Benutzung 
von  Eisenvitriol  eine  beschränkte  sei  und  zu  Zwecken 
sowie  unter  Bedingungen  stattfinde,  bei  denen  gering- 
fügige Preisrückgänge,  wie  solche  eine  Detarifirung 
herbeiführen  würde,  ohne  besonderen  Einflufs  seien. 
Aufsordem  glaubte  man  dem  Antrage  keine  Folge 
geben  zu  sollen  mit  Bücksicht  auf  die  zu  erwartenden 
Berufungen  zu  gunsten  einer  Keine  anderer  Artikel, 
sowie  wegen  der  durch  eine  Frachtermäfsiguug  ein- 
tretenden Verschiebung  der  Absatzverhältnisse. 

Der  von  der  geehrten  Handelskammer  zur  Unter- 
stützung des  Antrages  angeführte  Grund,  dafs  höher- 
wertige Gegenstande  zu  den  Sätzen  des  Special- 
Uirifs  HI  befördert  würden,  kann  als  durchschlagend 
nicht  anerkannt  werden,  da  für  die  Tarifirung  eines 
Gegenstandes  nicht  lediglich  der  Handelswerth,  sondern 
daneben  u.  A.  die  ganze  wirtschaftliche  Bedeutung 
desselben  mafsgebend  ist  Diese  ist  aber  bei  Eisen- 
vitriol ungleich  geringer  als  bei  Boheisen  und  Uhili- 
salpeter. 

Im  übrigen  kann  dem  ausländischen  Wettbewerb 
bei  der  beregten  Frage  keine  besondere  Bedeutung 
beigemessen  werden,  denn  nach  der  von  dem  Kaiser- 
lich Deutschen  Statistischen  Amte  herausgegebenen 
Statistik  des  Deutschen  Deiches  wurden  im  Jahre  1886 
überhaupt  nur  etwa  542 1  Eisenvitriol  =  für  etwa 
13  500  l4  eingeführt,  während  die  Gesammterzeugung 
in  Deutschland  sich  in  dein  gleichen  Zeilraum  auf 
etwa  6500  l  belief,  von  denen  gegen  1970  t  ausgeführt 
worden  sind. 

Unter  diesen  Umständen  vermögen  wir  den  ge- 
stellten Antrag  nicht  zu  befürworten. 

Königliche  Eisenbahndireciion. 
(gez.)  brandhoff. 
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Dies  Gesuch  hat  leider  bei  dem  Herrn  Minister  ; 
nicht  das  erwünschte  Entgegenkommen  gefunden. 
Nur  für  den  Verkehr  nach  den  Elbe-,  Weser- 
und  Emshäfen  ist  dem  Antrage  Folge  gegeben  . 
worden,  wie  die  Königliche  Eisenbahndirection 
Elberfeld  im  Auftrage  des  Herrn  Ministers  durch 
Bescheid  vom  5.  Juli  1888  mittheilte,  in  welchem 
es  zugleich,  ohne  irgendwie  sachlich  auf  die  ein- 
gehenden   Darlegungen   zurückzukommen    oder  '■ 
Gründe  für  die  Ablehnung  anzuführen,   heifst,  ' 
,dafs  den  Ausführungen  in  der  Eingabe  ein  An- 
lafs,  der   Ständigen  Tarifcommission  nochmals 
den  Antrag  auf  eine  allgemeine  Dcklassificatiun 
des  Artikels  vorzulegen,  nachdem  derselbe  durch 
Beschlufs   der  Gencralconferenz  der  deutschen 
Eisenbahnen  abgelehnt  worden  ist ,    nicht  hat 
entnommen  werden  können." 

Im  Landeseisenbahnrathe  war  die  Angelegen- 
heit inzwischen  erneut  zur  Beralhung  gestellt 
worden ;  sie  befand  sich  auf  der  Tagesordnung 
der  Sitzung  vom  15.  Juni  1888,  welch  letztere 
seiner  Zeit  aber  durch  die  Nachricht  von  dem 
Ableben  des  Kaisers  Friedrich  III.  unterbrochen 
und  nicht  weiter  fortgesetzt,  sondern  bis  zum 
Herbst  vertagt  wurde,  unter  Ermächtigung  des 
Herrn  Ministers,  die  dringenden  Angelegenheiten 

im  Jahre  1891:  8500  000  kg,  also  gegen  { 

,  1887:  5  455  000  ,  , 
,     1883:  3  700  000  ,  . 

Alle  diese  Werke  gewinnen  den  Eisenvitriol 
als  Nebenproduct ,  und  seine  Herstellung  mufs 
Bich  naturgemäfs  steigern  mit  dem  vermehrten 
Schwefelsäure- Verbrauch,  da  uach  den  bestehenden 
polizeilichen  Bestimmungen  die  Beizlaugen  nicht 
abgelassen  werden  dürfen,  sondern  eingedampft 
werden  müssen. 

Die  fraglichen  Bestimmungen  werden  von  den 
Polizei-  und  Aufsichtsorgauen  immer  strenger 
überwacht  und  gehandhabt,  so  dafs  das  Auffangen 
und  Eindampfen  mit  der  peinlichsten  Sorgfalt 
geschehen  mufs  und  nicht  einmal  das  Spülwasser 
ablaufen  darf. 

So  zwingen  auf  der  einen  Seile  die  regierungs- 
seitigen Mafsnahmen  zu  immer  intensiverer  Ge-  j 
winnung  von  Eisenvitriol,  ohne  dafs  die  Staats-  j 
regieruug  andererseits  nun  durch  angemessene  j 
Frachten  die  Möglichkeit  läfst,  alle  diese  Mengen 
abzusetzen ;  ja  die  andauernd  hohen  Frachten 
unterbinden  geradezu  den  Vertrieb,  welcher  selbst 
mit  Verlusten  nicht  einmal  aufrecht  zu  halten  isl. 

Das  führt  auf  die  allgemeine  Preislage. 

Seit  dem  Jahre  1886,  wo  mau  wohl  noch 
bis  zu  4  pro  100  kg  ab  Werk  zu  lösen  ver- 
mochte, sind  die  Preise  in  nahezu  anhaltend 
rückläufiger  Bewegung,  fielen  in  1887  bis  1890 
bis  zu  2  Ji,  hoben  sich  vorübergehend  in  1891 
auf  2,20  Jt  bis  2,70  <A  und  dürften  zur  Zeit 
in  1,20  J6  pro  100  kg  ab  Werk  den  bisher,! 


ohne  das  Votum  des  Landeseisenbahnralhes  zu 
erledigen. 

Die  Producenten  sahen  seiner  Zeil  keine  Mög- 
lichkeit, einen  weiteren  als  den  gedachten  geringen 
Erfolg  zu  erreichen,  und  glaubten  nur  noch  mit 
der  Bitte  um  Genehmigung  ihres  Antrages  für 
den  Verkehr  mit  den  Häfen  Amsterdam,  Rotterdam 
und  Antwerpen  (welche  ja  den  Produelionsorten 
vielfach  näher  liegen  als  Bremen  und  Hamburg 
und  daher  für  die  Ausfuhr  event.  zunächst  in 
Frage  kommen),  es  versuchen  zu  sollen,  worauf 
die  Königliche  Eisenbahndirection  Elberfeld  indefs 
erwiderte,  sie  „vermöge  dem  Antrage  keine  Folge 
zu  geben". 

Das  ist  der  Stand  der  geführten  bezüglichen 
Verhandlungen. 

Seitdem  haben  sich  die  für  den  Vertrieb  der 
deutschen  Eisenvitriol  -  Gewinnung  in  Betracht 
kommenden  Verhältnisse  noch  bedeutend  un- 
günstiger gestaltet  als  zur  Zeit  der  gedachten 
Eingabe.  Zunächst  durch  die  weitere  Steigerung 
der  Production. 

Die  Eisenvitriol  •  Gewinnung  betrug  bei  den 
grölaeren  rheinisch-westfälischen  Drahtwerken  und 
sonstigen  Fabriken  dieses  Bezirks 

1887  mehr:  3  045  000  kg  =  55,8  % 
1883  .  4  801»  000  „  =  130,0  . 
1883       .         1  755  000  ,  =    47,4  . 

niedrigsten  Stand  erreicht  haben,  indefs,  wie  mit 
Sicherheit  vorauszusehen,  noch  weiter  sinken, 
in  der  Eingabe  vom  3.  December  1887  sind  die 
Selbstkosten  der  Gewinnung  auf  8  bis  3,50  <Jl 
pro  100  kg  beziffert,  was  aber  infolge  der  so  sehr 
gestiegenen  Kohlenpreise  und  des  damit  gleicher- 
weise vertheuerten  Dampfverbrauchs  heule  auch 
nicht  annähernd  mehr  genügend  ist. 

Diese  Ziffern  reden  für  sich  und  bedürfen 
kaum  einer  Ergänzung,  um  darzulhun,  wie  außer- 
ordentlich nothleidend  der  Artikel  schon  war 
und  immer  mehr  geworden  ist,  beweisen  auch 
in  Verbindung  mit  den  angeführten  polizeilichen 
Anforderungen,  wie  nothwendig  und  gerechtfertigt 
eine  hilligere  Tarifirung  ist. 

Die  gegen  die  letztere  erhobenen  Einwände 
dürfen  in  der  früheren  Eingabe  schon  entkräftet 
sein,  und  es  ist  deshalb  schwierig  oder  gar  un- 
möglich, für  den  Antrag  noch  neue  Gründe  an- 
zuführen. 

In  den  nachfolgenden  Darlegungen  vermögen 
wir  daher  nur  die  gegenwärtigen  Verhältnisse 
näher  zu  erörtern  und  an  Hand  derselben  die 
zu  gunsten  der  erbetenen  Unterstützung  in  Be- 
tracht kommenden  einzelnen  Umstände  nochmals 
eingehend  zu  beleuchten. 

Der  gestiegenen  Production  gedachten  wir 
bereits.  Leider  ist  dagegen  der  gesammle  Ab- 
satz  in   Rheinland   und   Westfalen   infolge  des 
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Damiederliegens  der  Textilindustrie  und  des  da- 
durch bedingten  schlechten  Geschäftsganges  in 
allen  Färbereien,  ferner  durch  die  allseitige  Ab- 
nahme des  Eisenvitriolverbrauchs  für  Desinfections- 
zwecke,  denen  bekanntlich  gegenwärtig  haupt- 
sächlich Garbolsäure  und  Chlorkalk  dienen,  er- 
heblich geringer  geworden  und  dürfte  zur  Zeit 
nach  Schätzung  von  unterrichteten  Personen 
höchstens  2  300  000  kg  (gegen  3  000  000  kg  in 
1887)  betragen. 

Das  für  uns  zunächst  weiter  in  Frage  kommende 
Absatzgebiet  kann  man  begrenzen  durch  eine 
Linie  von  Hamburg  über  Berlin  — Mühlhausen 
i.  Th.— Mannheim  rheinabwärls  bis  Rotterdam 
und  zurück  bis  Hamburg. 

Nach  den  Plätzen  an  dieser  Peripherie  konnte 
aber  schon  seit  lange,  wenn  überhaupt,  nur  mit 
gröfseren  Verlusten  geliefert  werden,  und  nach 
denen  darüber  hinaus  war  der  hohen  Frachten 
bezw.  der  durch  diese  bedingten  zu  grofsen 
Nachtheile  wegen  ein  Vertrieb  kaum  noch  oder 
gar  nicht  mehr  möglich. 

Für  den  weiteren  Absatz  ist  die  Production 
auf  Süddeutschland  und  die  östlicheren  Provinzen 
angewiesen,  und  endlich  auf  die  Ausfuhr  ins 
Ausland. 

Im  Inlande  haben  wir  coneurrirende  Eisen- 
vitriol -  Gewinnung  bei  den  Drahtwerken  in 
Obcrschlesien ,  bei  den  liscalischen  Gruben 
in  Oker  sowie  den  chemischen  Fabriken  in 
Chemnitz,  Schönebeck,  Charlottenburg  und  bei 
Berlin. 

Die  oberschlesischen  Drahtwerke  werden  gleich 
uns  eine  Frachtermäfsigung  für  Eisenvitriol  be- 
dürfen und  freudig  begrüfsen,  wenngleich  die- 
selben bedeutende  Consumplätze  durch  den  billigen 
Wasserweg  bequem  erreichen  können  und  solchen 
auf  lange  Strecken  zur  Verfügung  haben ,  uns 
gegenüber  also  für  den  Vertrieb  in  günstiger  Lage 
sich  befinden.  Auch  den  gedachten  chemischen 
Fabriken  wird  durch  die  erbetene  Detarifirung 
ein  Nachtheil  nicht  erwachsen ,  denn  sie  haben 
billigere  Herstellungskosten  und  einen  unserer- 
seits durch  die  Preisstellung  nicht  ausgleichbaren 
zu  bedeutenden  Frachtvorsprung  bis  zu  ihren 
natürlichen  Absatzgebieten,  welche  ihnen  also 
ungeschmälert  verbleiben,  abgesehen  davon,  dafs 

Preis  in  Hamburg   am  Orte  2,50  Jt 

,     f.o.b.  ,  2,30  , 

,  KoUerdani  2,30  , 

,       ,  Antwerpen  2,30  , 

Diese  Erlöse  in  Hamburg  sind  aber  nur 
erst  infolge  der  für  Sendungen  dorthin 
(wie  schon  erwähnt)  bewilligten  Frachl- 
ermäfsigungen  (Sp.-T.  III  ab  Hamm  0,40  tM 
billiger  als  Sp.-T.  II)  möglich. 

Das  sind  Berechnungen  auf  Grund  der  allge- 
meinen Nolirungen  aus  nicht  gerade  der  aller- 


auch sie  von  einer  Frachterleichterung  Vortheil 
haben  werden. 

Diese  chemischen  Fabriken,  daran  zweifeln 
wir  nicht,  werden  übrigens  eine  ermäfsigte  Tari- 
firung  auch  schon  durch  die  Geringwerthigkeit 
:  des  Artikels  gleichfalls  als  geboten  und  berechtigt 
j  erachten;  zum  Theil  haben  sie  aber  auch  (z.  B. 
von  Sachsen  nach  Berlin)  billige  Schiffsgelegen- 
heiten zur  Verfügung. 

Im  Norden,  an  der  Nord-  und  Ostsee,  beson- 
ders in  Hamburg,  beherrscht  England  den  Markt. 
Vermöge  der  der  englischen  Concurrenz  ab 
■  Werk  zu  Gebote  stehenden  billigen  Wasserwege 
.  (sie  schickt  den  Eisenvitriol  meist  mit  den  Kohlen- 
schiffen) kann  dieselbe  hier  zu  geringen  Preisen 
liefern.    Sie  bot  in  letzter  Zeit  frei  Bord  England 
zu  2  sh.  pro  100  kg  an,  und  in  Hamburg  betrug 
'  der  gleichzeitige  Preis  einschliefslich  Fafs 
nur  3,20  <M.    Rechnen  wir  die  Fafspackung  zu 
70  oj  pro  100  kg  Eisenvitriol,  so  erübrigen  nur 
noch  2,50  Ji ,  so  dafs  als  Fracht  ab  England 
bis  Hamburg  50  e}   pro  100  kg  übrig  bleiben, 
wogegen  die  uns  bewilligte  Fracht  des  Seehafen- 
Ausnahmetarifs  (-Sp.-T.  III),  z.  B.  von  dem  günstig 
gelegenen  Hamm  nach  Hamburg  79  ej  pro  100  kg, 
also  noch  viel  zu  theuer  ist.    Ziehen  wir  aber 
die  Ausfuhr  in  Betracht,  und  hierfür  ist  Hamburg 
der  Hauptplatz,  so  gestaltet  dies  Verhältnifs  sich 
I  noch  ungünstiger.  Der  Preis  frei  Bord  Hamburg 
!  (oder  auch  Rotterdam  oder  Antwerpen)  beträgt, 
1  gegeben  durch  die  englische  Concurrenz ,  nur 
I  3^  pro  100 kg  einschliefslich  Fafspackung, 
macht  also  Netto  2,30  <M  pro  100  kg  und  be- 
ziffert sich  in  diesem  Falle  der  englische  Fracht- 
vorsprung z.  B.  gegen  ab  Hamm  (0,79  tM  -\- 
0,20  Spesen  =  0,99  Hamm,  f.  o.  b.  Hamburg, 
ab  England  bis  f.  o.  b.  Hamburg  =  0,30)  auf 
0,69  ,M  pro  100  kg. 

Wir  haben  in  Erfahrung  gebracht,  dafs  ein 
gröfserer  Auftrag  nach  Brasilien  im  Herbst  1891 
sogar  zu  2,80  <M  einschliefslich  fester  Fässer 
frei  Bord  Hamburg  von  England  ausgeführt 
worden  ist. 

Bei  den  gegenwärtigen  Frachten  erübrigt  also, 
;  wenn  das  Beispiel  von  Hamm  festgehalten  wird, 
;  für  Netto  100  kg  Eisenvitriol  ab  Productions- 
i  stelle  Hamm: 

—  Bahn  fracht         0,79   =  1,71 

V  Spesen  0,20  /  ~  Mi  • 

—  Fracht  u.  Spesen   1,09    =  1,2t  , 

.     .     .       1,20   =  1,10  . 

letzten  Zeit.  Leider  sind  sie  schon  nicht  mehr 
zutreffend,  denn  es  wird  neuerdings  Eisenvitriol 
schon  zu  2,90  'H  pro  100  kg  einschliefslich 
Fafs  frei  Hamburg  angeboten.  Wenn  man  diese 
Preise,  —  und  in  binnenländisclicn  Consum* 
platzen  sind  sie  unter  Berücksichtigung  der 
Frachten   kaum  besser   —   von   welchen  auch 
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noch  die  Provision  der  Agenten  zu  bezahlen  ist, 
—  mit  denen  in  der  Torgedruckten  Eingabe  ge- 
nannten vergleicht,  so  erhält  man  eine  treffende 
Illustration  der  rückläufigen  Preisbewegung.  Da- 
mals wurde  in  Hamburg  englischer  Eisenvitriol 
noch  zu  4,23  Ji  pro  100  kg  Netto  angeboten, 
und  jetzt  zu  2,70  <A,  sogar  zu  (2,90  bis  0,70 
für  Fafspackung)  2,20  Jt. 

In  den  Coloriialplätzen,  wohin  directe  englische 
Dampfer  fahren,  ist  eine  Concurrenz  natürlich 
an  sich  schon  ausgeschlossen. 

Erwägen  wir  nun  noch  die  Verhältnisse  im 
süddeutschen  Absatzgebiete,  wohin  früher  mit 
einigem  Erfolg  zu  concurriren  war,  so  begegnen 
wir  da  ebenfalls  einer  scharfen  ausländischen 
Concurrenz,  welche  sich  in  mehrfacher  Beziehung 
einer  bevorzugten  Lage  erfreut.  U.  A.  gewinnt 
die  Firma  Schnorrt"  Sc  Co.  in  Uetekon  am  Züricher 
See  bei  der  Verarbeitung  von  verzinnten  Blech- 
abfällen auf  Zinn  Eisenvitriol  als  Nebenproduct 
und  hat  nicht  nur  infolge  der  billigen  Fracht 
fast  den  ganzen  Consum  in  Basel  —  der  im 
vorhergehenden  Jahre  meist  von  den  rheinisch- 
westfälischen Fabriken  gedeckt  wurde  —  für 
sich  gewonnen,  sondern  macht  auch  nach  dem 
Elsafs  und  Süddeutschland  eine  scharfe  Con- 
currenz. Es  mufs  das  einleuchten,  wenn  man 
bedenkt,  dafs  die  Fracht  von  Zürich  bis  Basel 
nur  etwa  0,50  cS,  nach  Mülhausen  i.  E.,  wo 
auch  ein  erheblicher  Consum  ist,  etwa  0,60 
beträgt,  während  die  Bahnfracht  von  der  mit 
am  günstigsten  gelegenen  Productionsstelle  Düssel- 
dorf 1,88  ^  (Sp.-T.  III  1,28),  von  Hamm  aus 
2,16  Jl  (Sp.-T.  III  1,40)  kostet.  Hierzu  kommt, 
dafs  die  Einfuhr  nach  der  Schweiz  durch  einen 
Zoll  von  80  Cent.  pr.  100  kg  erschwert  ist, 
während  umgekehrt  die  Schweiz  Eisenvitriol  zoll- 
frei nach  Deutschland  hereinbringen  kann.  Unter 
diesen  Umständen  ist  auch  die  Production  der 
süddeutschen  chemischen  Fabriken,  welche  früher 
Eisenvitriol  ad  hoc  fabricirten,  fast  bedeutungs- 
los geworden,  und  uns  sind  bei  den  gegenwärtigen 
Frachten  des  Sp.-T.  II  bedeutende  Consumplätze, 
wie  Basel  und  Mülhausen  i.  E.,  unerreichbar. 
Hier  würde  eine  Tarifirung  nach  Sp.-T.  III  eine 
Erleichterung  bis  zu  0,75  pr.  100  kg  ge- 
währen, soweit  es  sich  nicht  um  am  Rhein 
liegende  Productionsorte  handelt,  welche  ja  wohl 
den  Wasserweg  zur  Verfügung  haben.  Die  Be- 
nutzung des  letzteren  auf  einer  Theilstrecke,  also 
für  andere  Werke,  stellt  sich  wenig  billiger  als 
die  jetzige  Bahrfracht,  denn  der  Frachtunterschied 
wird  durch  die  Kosten  der  zweimaligen  Spedition 
und  der  erforderlichen  Verpackung  (während  man 
sonst  lose  in  den  Waggon  verladen  kann)  aus- 
geglichen. 

In  Basel   beträgt  der  Eisenvitriolpreis  zur 
Zeit  3,60  <M  für  100  kg.    Kürzt  man  hiervon 
0,70  Jt  für  Fafspackung  und  2,28  <M  Fracht 
ab  Hamm  (Sp.-T.  III  1,48  <M),  sowie  0,24  Ji  Zoll, 
VI!.« 


zusammen  3,22  Ji,  so  erübrigen  ab  Fabrik  nur 
noch  0,38  M,    Durch  Versetzung  in  Sp.-T.  III 
würde  sich  letzterer  Erlös  doch  wenigstens  auf 
1,18  tS  erhöhen,  wozu  man  schliefslich  schon 
eher  verkaufen  könnte,  um  das  Material  über- 
[  haupt   los   zu   werden.     Bei   Tarifirung  nach 
!  Sp.-T.  111  wäre  vielleicht  daran  zu  denken,  und 
J  das  würde  für  den  Vertrieb  von  grofser  Wichtig- 
■  keit  sein,   unsern  Eisenvitriol  bis  nach  Lyon  zu 
;  liefern,  wo  die  Seidenfabrication  grofser  Mengen 
davon  bedarf  und  der  Artikel  sich  noch  einiger- 
mafsen  auf  dem  Preise  hält. 

Es  sei  noch  gestaltet,  als  weiteres  und  letztes 
Beispiel  Berlin  anzuführen,  wo  Eisenvitriol  jetzt 
mit  3,40        notirt  wird,  was  abzüglich  Bahn' 
fracht  laut  Sp.-T.  II  =  1,63  Jt  (Sp.-T.  III  = 
•  1,07  «*)  +  0,70  (ür  das  Fafs  =  2,83  >A,  nur 
I  noch  1,07  *M  übrig  läfst. 

Die  folgenden  statistischen  Anführungen  be- 
weisen, dafs  die  Einfuhr  an  Eisenvitriol  nach 
Deutschland  eine  immerhin  belangreiche  und 
steigende,  sowie  dafs  die  deutsche  Ausfuhr  im 
Ahnehmen  begriffen  ist,  während  beides,  zumal 
bei  der  grofsen  Zunahme  der  Production,  um- 
gekehrt sein  sollte.    Es  betrug  die 


Einfuhr 

Ausfuhr 

1886  .  .  . 

1969  l 

1887  .  .  . 

.  .    542  t 

'2397  t 

2196  t 

1889  .  .  . 

1948  t 

1890 

.  .    737  t 

1989  t 

Wie  die  Sache  jetzt  liegt  und  wie  aus  diesen 
Darlegungen  hervorgeht,  stehen  wir  überall  vor 
verschlossenen  Thüren,  denn  selbst  zu  den  an- 
geführten verschwindenden  Preisen  ist  die  Waare 
nicht  unterzubringen.  Die  Folge  dieser  unglück- 
lichen Lage  mufste  sein,  dafs  ein  grofser  Theil 
der  vorigjährigen  Production  von  den  Werken 
und  Händlern  nur  zu  sehr  verlustbringenden 
Preisen  verkauft  werden  konnte  und  ein  weiterer 
ganz  erheblicher  Theil  auf  den  Lagern  der  Fabri- 
canlen  und  Händler,  vielfach  sogar  in  zu  diesem 
Zwecke  besonders  gemielheten  Räumen,  unver- 
kauft aufgespeichert  liegt  und  möglicherweise  dem 
Verderben  anheimfällt.  Daraus  und  aus  den  all- 
wöchentlich merkbar  niedriger  werdenden  Preisen 
ist  mit  Sicherheit  zu  schliefsen,  dafs  es  mit  der 
Eisenvitriolgewinnung  der  Zukunft  noch  schlimmer 
sich  gestalten  wird,  wenn  sich  nicht  neue  Absatz- 
gebiete eröffnen  bezw.  verloren  gegangene  wieder 
erobert,  gefährdete  erhalten  werden  können.  Und 
das  kann  nur  mit  Hülfe  von  billigeren  Eisenbahn - 
frachten  geschehen.  Vermöge  solcher  mufs  nach 
entfernteren  Gegenden  verkauft  und  vor  allen 
Dingen  die  Ausfuhr  ermöglicht  werden,  sonst 
kann  uud  wird  es  nicht  ausbleiben,  dals  der 
Artikel  geradezu  werthlos  wird,  ja  dafs  die 
Fabricanlen  noch  Kosten  aufwenden  müssen,  um 
sich  des  zwangsweise  hergestellten  Materials  über- 
haupt nur  zu  entledigen.   Auch  wenn  die  billigeren 
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Frachten  des  Sp.-T.  III  gewährt  würden,  dann 
wird  es  immer  noch  Schwierigkeiten  genug  machen, 
die  grotse  Production  zu  verkaufen.  Würden  wir 
die  Gründe  kennen,  welche  sowohl  den  Herrn 
Minister  wie  die  Königliche  Eisenbalindireilion 
Elberfeld  bewogen  haben,  den  früheren  Anträgen 
keine  Folge  zu  geben,  so  würden  wir  sie  zu 
widerlegen  suchen,  aber  leider  &ind  in  den  ab- 
lehnenden Bescheiden  keinerlei  Gründe  angeführt. 

Unseres  Erachtens  haben  wir  genügend  ge- 
zeigt, dafs  die  Lage  eine  dringendst  der  Hülfe 
bedürftige  ist,  und  wir  glauben  auch  eine  billigere 
Tarifirung  als  einen  Act  ausgleichender  Gerechtig- 
keit beanspruchen  zu  können,  denn,  wenn  wir 
den  Artikel  gewinnen  müssen  ohne  jede  Rück- 
sicht auf  Rentabilität,  so  mufs  billigerweise  uns 
auch  durch  niedrige  Frachten  die  Möglichkeit 
des  Vertriebes  geboten  werden;  und  andererseits 
befinden  sich  eine  ganze  Reihe  viel  böherweithigerer 
Güter  im  Sp.-T.  III. 

Die  offenbare  Noth  zwingt  uns,  nochmals 
die  Initiative  zu  ergreifen,  denn  nothgedrungen 
müssen  wir,  wie  gesagt,  den  Eisenvitriol  sowohl 
im  Inlande  auf  weite  Entfernungen  versenden  als 
auch  ins  Ausland  ausführen  können.  In  Bezug 
auf  die  Ausfuhr  genügen  aber  nicht  einmal  die 
Frachten  des  Sp.-T.  III,  wie  aus  Obigem  hervor- 
geht, sondern  es  sind  weitergehendere  Erleichte- 
rungen vonnöthen. 

Es  ist  daher  dringend  erforderlich  und  wird 
hiermit  beantragt:  v 

dafs  eine  allgemeine  Versetzung  d«s*  Eisenvitriols* 
in  den  Sp.-T.  III  des  deutsehen  Eisenbahn-Güter- 
tarifs erfolgt  und  eine  gleiche  Tarifirung  auch 
für  die  Verbandsbeziehungen  zu  ausländischen 
Bahnen  durchgesetzt  wird. 
Aufscrdem  behalten  wir  uns  vor,  an  ent- 
sprechender Stelle  ferner  zu  beantragen, 

dafs  im  Verkehr  nach  den  Seehäfen,  wenigstens 
den  deutschen,  zur  Ermöglichung  der  Ausfuhr 


über  See,  ohne  Rücksicht  darauf,  wohin  die 
Waare  verschifft  wird,  die  Fracht  auf  der 
Grundlage  des  *Au*nahmetarifs  für  Eisen- 
f<tbricate  zur  Ausfuhr  über  See  nach  aufser- 
europäischen  Ländern*  berechnet  tverde. 

Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Slahlinduslrieller. 

Der  Vorsitzende:  Der  Generalsecretär: 

A.  Servaes,  Dr.  Beutner, 

zugleich  für  die  nachstehenden  Eisenvitriol-Pro- 
ducenten  in  Rheinland  und  Westfalen : 

Westfälische  Union,  Actien-Gesellschaft  für 
Bergbau,  Eisen-  und  Drahtinduslrie  in  Hamm, 
Lippstadt  und  Belecke.  Westfälische  Draht- 
industrie in  Hamm.  Hüstener  Gewerkschaft 
in  Hüsten.  Eisenindustrie  zu  Menden  und 
Schwerte  in  Schwerte.  Actien-Gesellschaft 
Nickelwalzwerk  in  Schwerte.  Funke,  Borbet 
St  Co.  in  Langendreer.  Boecker  Sc  Co.  in 
Schalke.  Düsseldorfer  Eisen-  und  Draht- 
industrie in  Düsseldorf.  Feiten  Sc  Guilleaume 
in  Mülheim  a.  Rh.  Gebr.  Schmidt  in  Hagen. 
G.  Reinhardt  in  Schwelm.  Fr.  Boesner  in 
Augustenthal  bei  Neuwied.  Ed.  Hobrecker 
in  Hamm.  Kissing  &  Möllmann  in  Neu- 
Walzwerk.  Heinr.  Lehmann  Sc  Co.  in  Düssel- 
dorf-Oberbilk. D.  Künne  &  Sohn  in  Gerres- 
heim.   Dr.  F.  Heitmann  in  Cabel. 

Die  Antwort  des  Ausschusses  der  Verkehrs- 
interessenten auf  die  vorstehende  Denkschrift  haben 
wir  in  >Slahl  u.  Eisen«,  Heft  VI  d.  Jahrganges, 
S.  303  mitgetheilt.  Inzwischen  ist  der  letzt- 
genannte Antrag  betreffs  Tarifirung  des  Eisen- 
vitriols im  Verkehr  nach  den  Seehäfen  an  den 

|  Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  gerichtet 

:  worden. 


Mittheilungen  aus  dem 

Bestimmung  von  Phosphor  Im  Eisen  von  C.  Malot. 

Die  Phosphorsäure  wird  wie  gewöhnlich  aus 
der  Eisenlösung  mit  Ammoniumuiolybdat  Refallt, 
hltrirt,  gelöst  und  mit  Magnesiamixtur  gefallt. 
Der  Magne&ianicdorschlag  wird  auf  dem  Filter  mit 
Salpetersäure  1,2  aufgelöst  und  die  Phosphoreäure 
mittel«  einer  Lösung  von  salpetersaurem  Urannitrat 
titrirt.  Zur  Ermittlung  des  Endpunktes  dient  die 
Eigenschaft  des  Uranoxyds,  mit  Coehenilletinctur 
einen  grünen  Lack  zu  bilden.  Der  salpetersauren 
Auflösung  worden  2  bis  «1  Tropfen  Coehenille- 
tinctur, erhalten  durch  Behandlung  von  Cochenille 
mit  siedendem  Wasser,  zugesetzt.  Hierauf  wird 
vorsichtig  Ammoniak  zugefügt,  bis  eine  bleibende 


Eisenhttttenlaboratorium. 

violette  Farbe  entsteht.    Diese  wird  mit  einigen 
Tropfen  Salpetersaure  weggenommen,  hierauf  5  ec 
Natriumacctat  1 :  10  und  50  cc  Eisessig  zugefügt, 
i  zum  Sieden  erhitzt  und  zu  der  heifeen  Flüssigkeit 
;  eino  neutrale  Lösung  von  salpetersaurem  Uran 
gefügt.   Jeder  Tropfen  der  zugesetzten  Uranlösung 
;  verursacht  einen  hlaugrunen  Niederschlag,  welcher 
aber  beim  Umachütteln  so  lange  vorschwindet, 
bis  alle  Phosphorsflure  ausgefällt  ist.  Ist  dies  dor 
Fall,   so   verwandelt   der   folgende  Tropfen  der 
Uranlösung  die  röthlichc  Farbe  des  Cochenille  in 
die  grünlich  blaue  des  Uranlacks.  Weiterer  Zusatz 
von  Tran  hat  keinen  Einllufs  auf  die  Farbe. 

(Chein.  News.) 


Digitized  by  Go 


April  1898. 


«STAHL  UND  EISEN.' 


Nr.  7.  331 


Unsere  Eisenindustrie. 


Die  »Verkohrs-Corrospondenz«  schreibt :  Unter 
den  verschiedenen  Zweigen  unserer  Grofsindustric, 
welche  durch  den  wirtschaftlichen  Rückgang 
besonder»  in  Mitleidenschaft  gezogen  worden  sind, 
steht  obenan  die  deutsche  Eisen-  und  Stahlindustrie. 
Beschäftigte  dieselbe  doch  in  den  letzton  Jahren 
ein  400  000  bis  450  000  Köpfe  zählendes  Arbeiter- 
und  Beamtenheer,  welchem  jährlich  350  bis  450 
Millionen  Mark  an  Löhnen  und  Gehältern  gezahlt 
wurden.  Wenn  wir  mit  Genugthuung  darauf  hin- 
weisen können,  dafs  die  Roheisenerzeugung  Deutsch- 
lands, welches  in  der  internationalen  Liste  der 
eisenerzeugenden  Länder  den  dritten  Hang  ein- 
nimmt, von  rund  2,2  Millionen  t  im  Jahre  1879 
auf  4,4  Millionen  t  im  Jahre  1889  gestiegen  ist, 
sich  also  in  diesem  Jahrzehnt  geradezu  verdoppelt 
hat  und  nunmehr  erst  in  einen  gewissen,  der 
Marktlage  entsprechenden  Beharrungszustand  ein- 
getreten ist,  —  nämlich  im  Jahre  1890  =  4  563  025  t. 
1891  =  4  452  Ol!»  t  -  so  zeigt  leider  der  Januar  d.  J. 
die  angesichts  der  allgemeinen  und  lauten  Klagen 
in  der  Eisenindustrie  überraschende  Thatsachc, 
dafs  eino  Steigerung  der  deutschen  Roheisen- 
erzeugung auf  fast  410  000  t,  also  um  60  000  t  oder 
17%  mehr  stattgefunden  hat. 

Sehen  wir  ah  von  dieser  voraussichtlich  vor- 
übergehenden, durch  eigenes  Verschulden  hervor- 
gerufenen Ueberproduction,  die  allerdings  vorzugs- 
weise auf  das  Gebiet  des  eigentlichen  Minette- 
reviers,  an  der  Saar,  in  Lothringen  und  in  Luxem- 
burg fällt,  also  vorwiegend  aufserpreufeisch  ist, 
und  mit  der  durch  den  Thomasprocefs  hervor- 
gerufeneu Verschiebung  der  Verhältnisse  zu  gun- 
»ten  der  vorwiegend  Minette  verbrauchenden  Hoch- 
ofenwerke im  Zusammenhange  steht,  so  wird  schon 
aus  Rücksicht  auf  die  grofse  Anzahl  der  in 
der  Eisenindustrie  beschäftigton  Arbeiter  diesem 
wichtigen  Industriezweige  die  Aufmerksamkeit 
der  Staatsregierung  nicht  versagt  werden  können. 
Es  dürfte  dies  um  so  mehr  in  der  Billigkeit  liegen, 
als  die  rapide  Entwicklung  unserer  Eisenindustrie 
vorzugsweise  auf  die  infolge  der  fortdauernden 
♦•rheblichen  Erweiterung  des  Eisenbahnnetzes,  der 
Einführung  des  eisernen  Oberbaues  u.  s.  w.  hervor- 
gerufenen umfangreichen  Bestellungen  der  Staats- 
eisenbahnverwaltung  zurückzuführen  ist,  und  daher 
durch  die  weitgehende  Einschränkung  der  Fisen- 
bahn-Noubauten  und  die  wieder  allgemeinere  Ver- 
wendung ausländischer  Ifolzschwellen  an  Stelle 
des  eisernen  Oberbaues  besonders  hart  betroffen 
wird.  Wenn  in  letzterer  Beziehung  der  außer- 
ordentliche Rückgang  der  Eisen*  und  Stahlpreise 
unsere    Eisenbahntechniker    wieder  veranlassen 


wird,  wenn  auch  nicht  aus  Rücksicht  auf  den 
Schutz  der  nationalen  Arbeit,  so  doch  der  Billig- 
keit wegen  sich  wieder  mehr  dem  heimischen 
Eisenmaterial  an  Stelle  der  theuren  ausländischen 
Holzschwellen  zuzuwenden,  so  ist  leider  wenig 
Aussicht  vorhanden,  dafs  für  den  Rückgang  in  den 
seitens  der  Staatsbahnverwaltung  auszuführenden 
Neubauten  ohne  weiteres  ein  entsprechender  Ersatz 
in  der  Privatindustrie  gefunden  werden  wird,  da 

|  das  Privatkapital,  soit  fast  einem  Jahrzehnt  beinahe 

j  vollständig    vom    Eisonbahnbau  ausgeschlossen, 

|  jedenfalls  ein  gröberes  Entgegenkommen  als  bisher 
beanspruchen   wird.    Aufaer  diesen  berechtigten 

I  Bestrebungen,  welche  auf  die  Erhaltung  und  eine 
gröfsere  Gleichmäfsigkeit  in  dem  Eisen-  und  Stahl- 
bedarf der  Staatsbahnverwaltung,  des  Hauptab- 
nehmers, gerichtet  sind,  inufs  ebenso  das  Ver- 
langen der  Eisenindustrie,  sieh  in  betreff  des  Be- 
zuges der  Erze  möglichst  von  dem  Auslände  un- 

1  abhängig  zu  machen  und  durch  billigere  Eisen- 
bahnfrachten die  Verwendung  heimischer  Erze  zu 

,  ermöglichen,  als  dem  öffentlichen  Interesse  ent- 
sprechend anerkannt  werden.  Die  Thatsache,  dafs 
im  Jahre  1891  die  Einfuhr  ausländischer  Eisenerze 
im  ganzen  1408025  t,  darunter  845  660  t  aus 
Spanien  betrug,  und  dafs  dafür  alljährlich  viele 
Millionen  ins  Ausland  wandern,  während  unser 
heimischer  Erzbau  im  Siegenschen,  an  der  Lahn 
u.  s.  w.  daruiederliegt,  sowie  die  fernere  Thatsache, 
dafs  der  Gestehungspreis  des  Roheisens  zu  fast 
einem  Drittel  aus  Frachtkosten  gebildet  wird,  giebt 
dieser  Frage  eino  erhöhte  Bedeutung.  Indessen 
würde  es  bei  der  gegenwärtigen  ungünstigen 
Finanzlage  aussichtslos  sein,  auf  eine  Fracht- 
ermäfsigung  der  beiden   zur  Roheisenerzeugung 

;  hauptsächlich  erforderlichen  Materialien :  Eisenerze 
und  Koks  zu  rechnen,  wenn  nicht  für  verschiedene 
Hauptvcrkehrsriehtungen,  z.   B.    von    der  Ruhr 

I  nach  der  Mosel  und  nach  dem  Siegenschen  in  der 

!  einen  Richtung  Koks  und  als  Rückladung  Eisen- 
erze befördert  werden  können,  und  bei  di*ser  mit 
einer  besseren  Wagenausnutzung  und  oirnnr  Ver- 
minderung der  Betriebskosten  verbundenen  Be- 
förderungsweise durch  Einführung  dementspre- 
chender  ermäfsigter  Rückladungstarife  den  beider- 
seitigen Interessen  der  Staatsbahnverwaltung  wie 
der  Eisenindustrie  gedient  werden  kann.   Dafs  die 

!  Einführung  von  Rückladungsturifen  auch  für  andere 
Industriezweige,  insbesondere  für  unsere  Zucker- 
industrie —  in  der  eitlen  Richtung  Rüben,  in  der 
andern  Richtung  Schnitzel  —  von  grofsem  Werth 
sein  würde,  ist  schon  mehrfach,  wenn  auch  bisher 
vergeblich,  hervorgehoben  worden. 
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Zur  Panzerplattenfrage. 

Die  Schiefsversuche  in  Indian  Head  am  31.  October  1891. 

Abbild.  1.   Die  Platten  je  nach  dem  vierten  Schuf*  aus  dem  15.2-cni-fcschQtz. 


Platt«  Nr.  3  au*  Stahl  mit  ni<-drigeiii 
C-tiehalt  nach  Harvey»  Verfahren 
von  den  Bethleheiuawrerken. 


Piatie  Nr.  2  au«  Niekelatahl  mit 
niedrigem  C-Gehalt  von  Curnrgie. 


Platte  Nr   1  aua  Niekelatahl  mit 
hohem  C-G«halt  von  den  IMlile- 
hemawerken. 


Abbild.  2.    Die  Platten  je  natli  dein  fOnfteo  und  letzten  Schuf*  aua  dem  20,3-cm-Geschntz. 


Durch  freundschaftliche  Beziehungen  sind  wir 
in  die  Lage  verselzt,  die  unter  obigem  Titel 
in  vorletzter  Ausgabe  besprochenen  Schiefsver- 
suche  in  Indian  Head,  Maryland,  vom  31.  October 
und  1 4.  November  1 891  mit  6  Platten  verschiedener 


Herkunft  und  Anfertigungsweise  durch  einige  Ab- 
bildungen zu  ergänzen.  Dieselben  sind  direct 
nach  officiell  aufgenommenen  Photographien  her- 
gestellt und  geben  die  auf  Seite  216  erwähnten 
sechs  Platten  Nr.  1  bis  6  wieder.    Auf  unseren 
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heutigen  Bildern  sind  die  Platten  mit  denselben  dem  5.  und  letzten  Schufs  aus  der  20, 8-cm-Kanone. 

Nummern  bezeichnet,  dabei  zeigen  Abbild.  1  und  —  Vor  uns  liegt  der  von  den  12  Mitgliedern  der 

3  die  Platten  je  nach  den  4  ersten,  auf  die  Ecken  Versuchscommission,   zumeist   Seeoffizieren  der 

abgegebenen  Scbüssen  aus  der  15, 2-cm -Kanone  Ver.  Staaten,  unterzeichnete  ausführliche  Schiefs- 

und  die  Abbild.  2  und  4  die  Platten  je  nach  bericht,  in  welchem  die  Art  der  Versuche,  die 

Die  Schiefsversuche  in  Indian  Head  am  14.  November  1891. 

Abbild.  8.    Dir  Platten  je  nach  Hein  vierteil  Schuf»  au*  dem  tS.2-cm-Ge«rhnt7. 


Platte  Nr.  o  au*  XiekeUtahl  mit  hohem 
(Mithält  von  den  Bethlebennwerkeu 


Platte   Nr.  5    ■•■»   NirkeUtahl  mit 
niedrigem   C-Grbalt    nach  llarvry» 
Verfahren  von  Carnegie. 


Platte  Nr. i  an-  NitkeUtabi  mit  hohem 
C-Ge)utt    nach    Haxvvy»  Verfahren 
von  tlarnegie. 


Abbild.  4.    Die  Platten  je  nach  dem  fünften  und  letzten  Schuf»  aua  dein  20.3  cin-üeschutz 


Aufstellung  der  Platten,  das  Ergebnifs  eines  jeden 
einzelnen  Schusses  u.  s.  w.  und  das  Gesammt- 
resultat  mitgetheilt  wird.  Da  das  letztere  bereits 
damals  vorlag,  als  unser  in  Nr.  5  erschienener 
Reitrag  verfafst  wurde,  so  bleiben,  da  wir  uns 


auf  jene  Einzelheiten  nicht  einlassen  wollen  und 
können,  zur  Ergänzung  der  früheren  Mittheilungen 
nur  übrig  die  Angaben ,  dafs  die  Geschosse  aus 
der  15,2  -  cm  •  Kanone  alle  von  Jacob  Holtzer  & 
Co.  in  Unieux  in  Frankreich  und  diejenigen  aus 


Digitized  by  Google 


834         Nr.  7. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


April  1892. 


der  20,8 -cm -Kanone  nach  dem  Firminyschen  ; 
Verfahren  von  T.  Firth  &  Sons  in  Sheffield  her-  ; 
gestellt  waren.    Das  Gewicht  der  ersteren  Ge- 
schosse betrug  je  100  engl.  Pfund,  dasjenige  der 


letzteren  210  engl.  Pfund;  um  dasselbe  in  allen 
Fällen  genau  gleich  zu  erhalten,  füllte  man  mit 
Sand  und  kleinen  Eisenstücken  nach.  Das  Pulver 
war  braunes  prismatisches  Pulver  von  Du  Pont. 


Zur  Obcrbaufragc. 


Aus  eisenbabutechnischen  Kreisen  wird  uns  ge- 
schrieben :  Im  Centralblatl  der  Bauverwaltung  vom 
13.  Febr.  d.  J.  findet  sich  S.  72  eine  Mittheilung, 
die  sich  über  die  Ausdrücke  »schwerer  Oberbau, 
schwere  Schienen«  verbreitet  und  diese  Ausdrücke 
zunächst  dahin  richtig  zu  stellen  sucht,  dafs  die 
Bezeichnung  »schwer«  öfter  das  Wort  »stark« 
vertritt  und  in  diesem  Sinne  gebraucht  wird.  Bei 
dieser  Gelegenheit  wird  aber  auch  hervorgehoben, 
dafs  es  bisher  an  irgend  einem  stichhaltigen  Be- 
weise für  den  behaupteten  Nutzen  einer  reinen 
Gewichts  Vermehrung  des  Oberbaues  fehlen 
soll,  weil  die  verschiedenem  Oberbauarten,  welche 
man  zur  Begründung  dieser  Ansicht  in  Vergleich 
gestellt  hat,  immer  nicht  nur  verschieden  schwer, 
sondern  auch  verschieden  stark  waren.  Ueber 
die  letzten  Punkte  wird  ein  Meinungsaustausch 
kaum  angezeigt  sein,  da  es  bei  solchen  Be- 
sprechungen ja  zunächst  nicht  auf  1  kg  mehr 
oder  weniger  ankommt,  auch  die  Stärke  verschieden 
sein  kann,  vielmehr  die  Vergleichsstellungen  doch 
meist  von  weiteren  Gesichtspunkten  ausgehen.  Zur 
Entscheidung  der  in  Rede  stehenden  Frage  — 
der  Gewichtsvermehrung  —  wird  dann  die  An- 
stellung von  Versuchen  empfohlen ;  letztere  sollen 
in  der  Weise  ausgeführt  werden,  dafs  bei  gelegent- 
lichen Umbauten  die  Ersatzschienen  auf  eine 
längere  Strecke  dicht  neben  die  auszuwechselnden 
Schienen,  auf  die  Schwellen  gelegt  werden  sollen,  um 
die  Wirkung  einer  Gewichtsvermehrung  zu  erweisen. 

Man  kann  allen  Versuchen  sehr  wohl  zu- 
stimmen, sollen  dieselben  aber  Nutzen  schaffet] 
und  nicht  lediglich  akademisch  ausgeführt  werden, 
so  müssen  sie  in  erster  Linie  doch  thunlichst 
der  Wirklichkeit  entsprechen,  sonst  werden  ihre 
Ergebnisse  der  Praxis  keinen  Dienst  leisten  können. 
Sollte  also  die  Frage  der  Gewichtsvermehrung 
des  Oberbaues  da  und  dort  noch  zweifelhaft  sein, 
und  wollte  man  dies  durch  Versuche  noch  näher 
feststellen,  so  wäre  doch  nichts  einfacher,  als 
auf  doppelgeleisiger  Strecke  ein  Geleis  mit  ver- 
mehrtem Gewicht  zu  verlegen  und  dasselbe  neben 
dem  alten,  unter  denselben  Verhältnissen  zu 
beobachten.  Die  Ergehnisse  müfsten  dann  brauch- 
bar ausfallen.  Der  mit  dem  nebenhergelegten 
Gewicht  vorgeschlagene  Versuch,  wir  möchten 
ihn  als  akademisch  bezeichnen,  kann  brauch-  und 
verwendbare  Ergebnisse  aus  dem  Grunde  schon 
nicht  liefern,  weil  das  nebenhergelegte  Gewicht 
ganz  aufser  organischem  Zusammenhang  mit  dem 
zu  prüfenden  Oberbau  bleibt,  in  diesen  nicht  ein- 


gebaut ist,  also  thalsächlich  irgend  eine  erhebliche 
Wirkung,  wie  es  die  Beanspruchung  des  Ober- 
baues nach  vielen  Seilen  unbedingt  verlangt,  nach 
keiner  Seite  hin  ausüben  kann. 

Des  Weiteren  ist  hierbei  noch  zu  bemerken, 
dafs  eine  Gewichtsvermehrung  auch  nicht  als 
eine  »reine«  zu  bezeichnen  sein  wird;  dieselbe 
entsteht  ja  zunächst  aus  dem  Bedürfnifs  der 
Verstärkung.  Sobald  man  mit  einem  bestimmten 
Gewicht  und  der  sonst  dem  Zwecke  am  besten 
entsprechenden  Querschnittsform  nicht  mehr  Alles 
erreichen  kann,  mufs  beides  verändert,  in  unserm 
Falle  beim  Oberbau  also  vergröfsert  werden. 
Bei  dieser  Veränderung  wird  man  weder  dem 
Gewicht,  noch  auch  der  Form  einen  besonderen 
Vorzug  einzuräumen  brauchen.  Man  wird  beide 
nur  so  zu  wählen  suchen,  dafs  man  mit  den 
geringsten  Mitteln  das  möglichst  Beste  erreicht. 
Man  wird  also  nicht  eigentlich  von  einer  »reinen« 
Gewichtsvermehrung  sprechen,  weil  diese  stets 
nur  in  bedingter  Weise  auftreten  kann,  und  nur 
da  ergänzend  einzutreten  hat,  wo  sich  bei  be- 
stimmtem Gewicht  mit  der  Formgebung  Weiteres 
nicht  mehr  erreichen  läfst. 

Dafs  die  heutige  Form  und  das  Gewicht  der 
Schienen  den  erhöhten  Anforderungen  nicht  mehr 
voll  und  ganz  entsprehen,  ist  so  oft  schon  erörtert 
worden,  dafs  auf  eine  Wiederholung  hier  ver- 
zichtet werden  kann.  Nur  wiederholt  sei  hin- 
gewiesen auf  die  Miltheilung,*  wonach  normale 
Schienen  bei  gewöhnlicher  Betriebsbelastung  in 
sich  selbst  zusammengedrückt  und  verbogen 
wurden,  weil  das  Material  lediglich  etwas  weicher 
war  als  gewöhnlich. 

Nach  alledem  darf  wohl  als  feststehend  an- 
genommen werden,  dafs  die  Form  der  jetzigen 
Normalschiene  unter  Beibehaltung  des  Gewichts 
a.  d.  Meter  nicht  weiter  mehr  verändert  werden 
kann,  um  damit  noch  eine  Verstärkung  zu  erreichen 
und  um  den  jetzigen,  geschweige  erhöhten  Be- 
Iriebsanforderungen  völlig  gerecht  zu  werden. 
Denn  thatsächlich  sind  Steg  und  Fufs  in  ihren 
Abmessungen  bereits  an  der  zulässigen  Grenze 
angelangt,  wenn  diese  nicht  schon  überschritten 
ist,  wie  das  eben  angeführte  Beispiel  aus  der  Praxis 
zeigt.  Jedenfalls  ist  nur  ein  geringer  Sichcrheits- 
factor  vorhanden.  Ebensowenig  würde  bei  dem- 
selben Gewicht,  mit  einer  Hohlform  nach  Art  der 
Mannesmannröhren,  sich  noch  eine  Verstärkung 


*  Vergl.  »Stahl  u.  Eisen«  1892,  S.  74. 
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der  Schienen  bezw.  des  Oberbaues  erzielen  lassen, 
namentlich  wenn  man  bei  der  Formgebung  der 
Schiene  die  beträchtliche  Abnutzung  des  Kopfes 
im  Auge  behält.  Alle  diese  Mittel  sind  also  er- 
schöpft, man  kann  daher  nur  mit  einer  Gewichts- 
Vermehrung  helfen,  um  einer  neuen  Form  die 
erhöhte  Widerstandsfähigkeit  zu  verschaffen. 

Diese  Ueberlegungen  lassen  sich  aufserdem 
gröfstentheils  auch  mathematisch  erweisen.  Ob  diest 
Beweise  als  »stichhaltige«  angesehen  werden,  ist 
Ansichts-  und  Erfahrungssache.  Jedenfalls  müssen 
solche  oder  gleichgerichtete  Wahrnehmungen  und 
Erfahrungen,  als  völlig  stichhaltige  Beweise  ge- 
*  gölten  haben  bei  allen  fremdländischen  Eisen- 
bahnverwaltungen, welche  in  dieser  Angelegenheit 
Fortschritte  verzeichnen  können,  sonst  würden 
diese  zumeist  privaten  Verwaltungen  die  Gewichts- 
vermehrung, als  z.  Z.  noch  nicht  angezeigt,  schon 
der  erheblichen  Kosten  wegen  unterlassen  haben. 
Dafs  aber  auch  deutsche  Eisenbahntechniker  diesen 
fremden  Verwaltungen  gleichgerichtete  Ansichten 
besitzen  und  aussprechen,  zeigt  uns  aufser  den 
bisher  bekannt  gewordenen  Urthcilen  über  diesen 
Gegenstand,  eine  Mittheilung  aus  jüngster  Zeit 
über  die  Ergebnisse  einer  Studienreise,  welche  von 
einer  Commission  höherer  Beamten  der  badischen 
Staatsbahn,  nach  Frankreich,  Belgien  und  Eng- 
land unternommen  worden  war.  Diese  Ergebnisse 
sind  in  dankenswerther  Weise  von  der  General- 
direction  der  badischen  Staatsbahnen,  der  Oeffenl- 
licbkeit  nicht  vorenthalten  worden  und  als  Beilage 
zu  Nr.  18  der  »Karlsruher  Zeitung«  vom  18.  Januar 
d.  J.  im  Auszuge  erschienen.  Der  Wichtigkeit 
wegen  möchten  wir  die  Schlufsfolgerungen  des 
Berichtes  dieser  Commission,  soweit  sie  unsern 
Gegenstand  betreffen,  hier  wiedergeben. 

Die  Studiencommission  hat  auf  allen  Bahnen, 
die  sie  benutzte,  in  Frankreich,  Belgien,  England 
und  Deutschland  im  Umbau  begriffene  Strecken 
gesehen,  überall  war  man  bestrebt,  den  Oberbau 
den  Anforderungen  an  gröfsere  Fahrgeschwindig- 
keit entsprechend  zu  verstärken  oder  zu  erneuern. 
Sie  berichtet:  1.  auf  den  englischen  Bahnen 
fährt  man  im  allgemeinen,  nicht  nur  mit 
wenigen  Schnellzügen,  wesentlich  schneller  und 
besser,  bei  mindestens  gleicher  Sicherheit  wie  in 
Deutschland;  Geschwindigkeiten  bis  zu  120km 
sind  für  die  Reisenden  dort  nicht  beängstigend;  2.  dies 
rührt  davon  her,  dafs :  a)  der  englische  Oberbau 
infolge  des  Stuhlsyalems,  der  k  r ä  f  t  i  ge  n  Schienen 
und  des  bedeutenden  Gewichtes  des  Ganzen 
viel  widerstandsfähiger  gegen  die  dynamischen* 
Einwirkungen  der  Fahrzeuge  ist  und  infolgedessen 
auch  eine  bessere  Lage  der  Geleise  aufweist; 
Schienenstöfs e  machen  sich  nur  ganz  wenig 
bemerkbar  ;  b)  in  der  Gonstruction  der  englischen 
Locomotiven,  welche  den  Oberbau  mehr  schonen 
und  so  fort. 


•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1892,  -Seite  74- 


Der  Commission  war  die  Aufgabe  gestellt, 
auf  Grundlage  der  bei  der  Studienreise  gesammelten 
Erfahrungen  und  Betrachtungen,  sowie  der  Mit- 

i  theilung  tüchtiger  Fachgenossen,  verschiedene  mit 
der  für  Baden  beabsichtigten  Erhöhung  der 
Fahrgeschwindigkeit  der  Staatsbahnen  zusammen- 
hängende technische  Fragen,  namentlich  in  Bezug 
auf  den  jetzigen  badischen  Geleiseoberbau  u.  s.  w., 
einer  eingehenden  Prüfung  zu  unterziehen  und 
ihrer  Lösung  zuzuführen.  Sie  berichtet  darüber: 
Wenn  man  auch  dem  englischen  Oberbau  und 
dem  englischen  Fahrmaterial  unbedingt  den  Vor- 
zug geben  will,  so  ist  doch  nur  die  Beantwortung 
der  Frage  von  praktischer  Bedeutung,  was  bei 

|  den  gegebenen  Verhältnissen  zu  thun  sei. 

,  Da  kann  man  sich  denn  nach  den  in  England 

!  gemachten  Erfahrungen  der  Ueberzeugung  nicht 

i  verschliefsen,    dafs,     wenn    auch  nicht 

[  wesentlich  schneller  gefahren  werden 
soll  als  bisher,  doch   noch  Vieles  zu 

i  thun  bleibt,  um  besser  zu  fahren  als 
bisher  und  so  gut,  als  man  in  Eng- 
land bei  der  gleichen  und  gröfseren 
Geschwindigkeit  fährt.  Dafs  man  z.  B. 
in  Baden  nicht  daran  denken  kann,  mit  mehr  als 
90  km,  geschweige  denn  mit  100  bis  120  km 
zu  fahren,  ist  sicher.  Wenn  man  aber  auch  nur 
mit  85  bis  90  km  gut  fahren  will,  so  ist  eine 
Verstärkung  des  Oberbaues  u.  s.  w. 
unabweisbar.  Ob  der  Oberbau  mit  Eisen-  oder 
Holzschwellen  ausgeführt  wird,  dürfte  bezüg- 
lich der  Bewegung  der  Fahrzeuge  gleich  sein, 
vorausgesetzt,  dafs  der  Bau  mit  eisernen  Schwellen 
mit  gleicher  Widerstandsfähigkeit  gegen  die 
dynamischen  Einwirkungen  der  Fahrzeuge 
hergestellt  wird,  wie  der  Holzschwellenoberbau 
mit  Stuhlbefestigung.  An  anderer  Stelle  bestätigt 
die  Commission  noch,  dafs  die  Erfahrungen  der 
englischen  Ingenieure  mit  dem  Stuhlsystem  durchaus 
geeignet  sind,  die  früher  in  Deutschland  an 
dasselbe  geknüpften  Befürchtungen  und 
Bemängelungen,  als  völlig  nichtig  er- 
scheinen zu  lassen,  auch  stehen  die  Kosten  für 

|  die  Stuhlbefestigung  nichr  aufser  Verhältnifs,  mit 
den  dadurch  fürdieSoliditätdesGestänges 
und  für  die  Instandhaltung  desselhen  erreichten 
Vortheilen.  Dann  wird  noch  mitgetheilt,  dafs 
1  m  englischer  Oberbau  etwa  210  kg,  der  bis- 
herige badische  Oberbau  nur  133  kg,  der  neue 
daselbst  nur  1G5  kg  wiegt. 

Auch  über  andere  wichtige  Punkte  des  Eisen- 
bahnbetriebes berichtet  die  Commission  Schätzens- 

I  werthes.  Diese  Ergebnisse  sind  deshalb  von  der 
Staatsbahnverwaltung  noch  besonders  zurKenntnifs 
der  betheiligten  Beamten  gebracht  worden,  was  im 

.  allgemeinen  Interesse  nur  mit  Dank  aufgenommen 
werden  kann.  Hieraus  darf  man  schliefsen,  dafs 
die  von  der  badischen  Commission  gesammelten 
Beweise  für  die  Verstärkung  des  Oberbaues  als 
stichhaltige  angesehen  worden  sein  müssen.  M. 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 


Das  Hängen  der  Gichten  in  Hochöfen. 


/Nachdruck  verboten.) 
Vitt-  T.  II.  Juni  18TüJ 


Unter  diesem  Titel  veröffentlicht  Hr.  van 
V loten  im  Februarhcft  von  »Stahl  und  Eisen« 
S.  114  einige  Betrachtungen,  die  ich  für  wichtig 
genug  halte,  um  das  Interesse  der  Hochofenleute 
allgemein  zu  erregen.  Da  in  dem  erwähnten  Artikel 
der  Wunsch  ausgesprochen  ist,  es  mögen  auch 
andere  Hochöfner  ihre  Erfahrungen  hierüber  mit- 
theilen, so  fühle  ich  mich  veranlafst,  meine  dies- 
bezüglichen Ansichten  im  Nachstehenden  zu 
ilufsern.  — 

Nach  van  Vloten  treten  die  Störungen  be- 
sonders häufig  auf,  seitdem  man  bei  gröfscren 
Oefen  mit  hocherhitztem  Winde  arbeitet;  ich 
mochte  aber  noch  weitergehen  und  sagen:  die- 
selben machen  sich  fühlbarer,  seitdem  man  über- 
haupt bestrebt  ist,  die  Erzeugung  der  Hochöfen 
bis  zur  äufsersten  Grenze  zu  steigern.  Denn  auch 
hei  uns  in  Ungarn,  wo  das  Roheisen  in  viel 
kleineren  Oefen  unter  Anwendung  von  Holzkohle 
und  mit  Windtemperaturen  von  250  bis  400°  C. 
erblassen  wird,  kommen  sowohl  bei  der  Darstellung 
von  Graueisen,  als  bei  der  Erzeugung  von  Weifs- 
eisen GichtsprOngo  vor.  Nach  den  hier  gemachten 
Erfahrungen  hört  aber  die  Störung  sogleich  auf, 
wenn  man  die  Windpressung  vermindert. 

Das  Charakteristische  beim  Hängen  der  Gichten 
ist  auch  hier  eine  farblose,  durchsichtige  Gicht- 
flammc;  in  ernsteren  Fällen  tritt  eine  Vorminderung 
der  Gichtgase  ein,  so  dafs  man  sie  nicht  mehr 
anzünden  kann.  Dabei  steigt  auch  bei  gleich- 
bleibender Tourenzahl  der  Gebläsemaschine  die 
Windpressung,  die  Gichten  gehen  unregelmäßig, 
sie  bleiben  stehen  und  rutschen  zeitweise  langsam 
nach  oder  fallen  plötzlich  herunter,  so  dafs  die 
Gichtflamme  sammt  Luft  eingesogen  wird  und 
erlischt.  Man  kann  dabei  schwache  Explosionen 
bemerken,  indem  das  Gas  aus  dem  Gichtvorschlufs 
herauspufft ;  der  Druck  wird  auf  die  in  der  Leitung 
befindlichen  Gase  übertragen,  so  dafs  das  Wasser 
aus  dem  Gaswäscher  herausgeschleudert  wird. 
Bei  längerer  Dauer  des  Hängens  unifs  man  den 
Wind  abstellen,  um  den  Einsturz  des  gebildeten 
(iewölbes  herbeiführen  zu  können. 

Jedenfalls  mufs  man  annehmon ,  dafs  sich 
beim  Hängen  der  Gichten  eine  feste  Decke  oder 
ein  Gewölbe  über  dem  Gestell  bildet,  welches 
den  Gasen  ein  sehr  grofsor  Widerstand  entgegen- 
setzt und  welches  überdies  fest  genug  ist,  um  die 
obenstchende  Boschiekungssilulc  zu  tragen. 

Hr.  van  Vloten  hat  die  Bildung  dieser  Ge- 
wölbe durch  die  Kohlenstoffabscheidung  aus  den 
Gasen  und  durch  die  angeschwollenen  Erze  er- 


klären wollen.  Nach  meiner  Ueberzeugung  ist 
diese  Ansicht  aus  zwei  Gründen  unrichtig. 

Erstens  ist  seine  Behauptung  nicht  richtig 
dafs  „dieser  Kohlenstoff  durch  die  Einwir- 
kung von  Eisenerzen  auf  Kohlenoxydg&s  ge- 
bildet wird,  indem  das  Erz  reducirt  wird  und 
stark  anschwillt,  während  sich  ein  Theil  des 
Kohlenoxyds  in  Kohlenstoff  und  Kohlensäure 
spaltet".  (?) 

Ich  bin  nur  neugierig,  wie  van  Vloten  diese 
Bohauptung  beweisen  wollte,  denn  wodurch  soll  das 
Erz  reducirt  werden,  wenn  sich  das  Kohlenoxyd  in 
Kohlenstoff  und  Kohlensäure  spaltet  ?  Oder  wie  kann 
das  Erzstück  vom  aufgenommenen  Kohlenstoff 
I  aufschwellen ,  wenn  es  dadurch  gleichzeitig  redu- 
j  cirt  sein  soll  ?  Also  entweder  wird  das  Erzstück 
I  reducirt,  und  da  wird  kein  freier  Kohlenstoff  go- 
!  bildet,  oder  es  wird  durch  ausgeschiedenen  Kohlen- 
stoff aufschwellen ,  dadurch  kann  es  aber  keine 
Reduction  erleiden.  —  van  Vloten  hält  jedoch 
„für  wahrscheinlich,  dafs  auch  eine  Dissociation 
von  Kohlenoxyd  eine  Kohlonstoffausscheidung 
verursachen  kann.  (!)  Dies  halte  ich  ebenfalls  für 
wahrscheinlich,  und  ich  bin  überzeugt,  dafs  alle 
Hlittenleutc  nur  diesen  einzigen  Vorgang 
als  Ursache  einer  Kohlenstoffabscheidung 
betrachten!  Dieser  Vorgang  ist  es  auch,  der  die 
Schachtwandungen  zerstört,  wenn  sie  aus  eisen- 
schüssigem Materiale  hergestellt  werden,  weil  die 
eisenoxydhaltigen  Theile  yon  Kohlenstoff  durch- 
drungen und  aufgelockert  werden  und  dann  von 
der  heruntergleitendcn  Beschickung  leicht  abge- 
rieben und  mit  der  Zeit  ganz  weggefressen  werden. 
Dieser  Procefs  tritt  aber  nur  in  den  oberen  Theilen 
des  Ofens  auf,  wo  die  Temperatur  noch  um  400°  C. 
herum  schwankt  ;  und  der  Kohlenstoff,  welcher  sich 
auf  den  Erzstückon  bildet,  vorwandelt  sich  beim 
Herabsinken  in  heifso  Zonen  in  Kohleuoxyd, 
wobei  das  Erz  reducirt  wird. 

Der  zweite  Grund,  der  gegen  die  van  Vloten- 
sehe  Anschauung  spricht,  ist  folgender : 

Nach  der  allgemeinen  Auffassung  des  Hoch- 
ofenprocesses  werden  die  Erze  im  Schachte  redu- 
cirt, in  der  Rast  gekohlt  und  im  Gestell  geschmolzen. 
—  Wenn  wir  auch  annehmen,  dafs  diese  Vorgänge 
ineinander  übergehen,  so  ist  es  doch  nicht  denkbar, 
dafs  in  der  groCsen  Hitze,  die  in  der  Rast  eines 
Hochofens  herrscht,  eine  Dissociation  von  Kohlen- 
oxyd stattfinden  könnte;  vielmehr  mufs  hier  noch 
freier  Kohlenstoff  durch  das  roducirte  Eisen  auf- 
genommen werden.  Nach  meiner  Ueberzeugung 
ist  die  Ursache  des  Hängenbleibens  sozusagen 
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nicht  in  der  Chemie,  sondern  in  der  Mechanik 
iles  Hochofens  zu  suchen. 

Bei  unserm  kleinen  Molzkohlenofon  von 
JVOebm  Inhalt  mit  ungefähr  850°C.  Windtemperatur 
habe  ich  die  Erfahrung  gemacht,  dafe,  sobald  dio 
Gichttemporatur  bei  ganz  gutem  Gange  durch 
etwas  stärkeres  Blasen  nahe  an  400"  C.  stieg,  dio 
Gichten  anfingen  unregelmäßig  zu  gehen,  und 
die  oben  erwähnten  Rutschungon  und  Sprünge 
eintraten.  Dasselbe  ist  auch  geschehen,  wenn 
wir  versuchten,  mit  kleineren  Formen  zu 
blasen.  Daraus  habe  ich  die  Ueberzougung  ge- 
wonnen ,  dafs  in  beiden  Fallen  die  Hitze  hinauf- 
getrieben war,  was  sich  auch  auf  der  dicht  dun-h 
directus  Messen  wahrnehmen  liefe.  Im  ersten 
Falle  scheint  es  mir,  dafs  durch  den  beschleunigten 
Oichtongang  ein  Theil  der  Erze  unreducirt  in 
den  Kohlensack  gelangte,  oder  dafe  wegen  der  zu 
grofsen  Windmenge  im  engen  <i  er.  teil  kein  ge- 
höriger Platz  und  nicht  gelingende  Gelegenheit 
zur  vollständigen  Vurtheilung  und  Bindung  des 
freien  Sauerstoffs  geboten  war,  so  dafs  noch  un- 
verbrauchte Luft  aus  dem  Gestell  hinaufstieg. 
Im  zweiten  Falle  wurde  durch  das  schärfere  Blasen 
mit  engen  Düsen  im  Gestell  selbst  eine  gröfeere 
Hitze  erzeugt,  und  diese  durch  dio  Gase  nach 
oben  fortgepflanzt.  Beide  Fälle  scheinen  zur  Folge 
gehabt  zu  haben,  dafe  dio  Beschickung,  welche 
aus  sehr  leicht  schmelzbaren,  quarzhaltigeii  ge- 
rösteten Spatheisonsteinen  bestand,  frühzeitig  zu 
schmelzen  oder  wenigsten»  zusammenzusintern 
begann.  Durch  don  Druck  der  im  .Schachte  be- 
findlichen losen  Beschickung  und  durch  das  eigene 
Gewicht  können  die  erweichten  Massen  während 
der  langsamen  Bewegung  nach  unten  zusammen- 
gedrückt und  so  fest  gelagert  sein,  dafe  sie  an 
den  Wandungen  hängen  bleiben  mufeton  auch 
dann,  wenn  schon  unterhalb  das  übrige  Material 
ausgeschmolzeu  war. 

Die  Annahme  eines  zusammengeschmolzenen 
Materials  beweisen  auch  dio  gewöhnlich  beim 
< lichtenspringen  fallenden  schwarzen  Schlacken, 
die  —  wenn  keine  Abhülfe  getroffen  wird  -  bei 
fortdauernden  Gichtsprüngen  den  Ofen  so  sehr 
abkühlen  können,  dafe  ein  starker  Hohgang  ent- 
steht. 

Daher  bin  ich  der  Meinung,  dafe  das  Gichten- 
springen  nur  von  einem  Ober/euer  herstammen 
kann,  auagenommen,  dafs  es  bei  Kokshochöfen 
auch  vom  schlecht  gebrannten,  im  Ofen  zusammen- 
backenden Koks  herrühren  kann.  Immerhin  wird 
aber  in  den  meisten  Fällen  die  Ursache  in  der  zur 
Schmelzbarkeit  (nicht  aber  Reducirbarkeit)  der  Erze 
unpassonden  Ofenconstructionon  zu  suchen  sein. 
In  unserm  Falle  z.  B.  möchte  sich  der  Ofen  mehr 
zur  Verarbeitung  von  Braun-  oder  Hothoisensteiuen 
eignen;  für  unsere  leicht  schmelzbaren  Späthe 
sollte  das  Gestell  fast  doppelt  so  weit  sein,  auch 
eine  niedrigere  Rast  wäre  wünschenswert!»,  um 
die  Hitze  womöglich  unten  zu  halten,  dabei  doch 
VU.ii 


einen  schnelleren  Ofengang  ohne  Gichtenspringeu 
zu  bekommen,  d.  i.  mehr  Wind  einhlasen  zu 
dürfen.* 

Bei  sehr  weiten  Gestellen,  wio  sie  Hr.  van 
Vloten  erwähnt,  kann  ein  Vorschieben  der  Formen 
insoweit  gegen  das  Hängenbleiben  der  Gichten 
helfen,  als  der  Wind  in  diesom  Falle  besser  in 
das  Gestell  hineindringen  und  daher  besser  und 
vollkommener  verbraucht  werden  kann ,  so  dafe 
kein  freier  Sauerstoff  aus  dem  Gestell  entweicht, 
um  in  der  Hast  eine  weitere  Verbrennung  und 
Temperaturerhöhung  herbeizuführen. 

Dieselbe  Erklärung  möchte  ich  auch  auf  dio 
Ursache  des  Schiefgehens  der  Gichten  an- 
wenden.   Hier  mufe  ebenfalls  an  einer  Seite  des 
Ofens  ein  Hindernifs  sein,  das  die  Gichten  nicht 
gleiehmäfsig  hei  untersinken  läfst.    Dieses  Hinder- 
nifs kann  auch  nur  aus  einem  durch  ein  Ober- 
feuer gebildeten  einseitigen  Ansätze  an  der  Rast, 
oder  an  der  untoren  Sehachtmauer  bestehen.  Dafe 
i  die  beim  Schiefgehen  der  Gichten  auftretenden 
I  Erscheinungen    völlig    verschieden    von  jenen 
'  beim  Hängen  sind,  dafe  nämlich  die  Gase  im  ge- 
dachten Falle   viel  Staub  mit  sich  führen,  ist 
leicht  erklärlich,  wenn  man  bedenkt,  dafs  der 
Wind  beim   Schiefgehen   der  (lichten  vielleicht 
den  halben  Ofenquerschnitt  durchströmen  mufe. 
I  So  reifet  er  aus  den  sich  übereinander  stürzenden 
|  Gichten  viel  mehr  Staub  mit  sich,  als  beim  Hängen, 
i  wo  der  ganze  Ofenquerschnitt  versetzt  ist  und 
I  wo  nur  wenige  Spalten  und  Risse  in  der  zusammen- 
,  gesinterten,  daher  nicht  zerstäubenden  Masse  dem 
i  Winde  einen  Durch lafs  darbieten.    Diese  kleine 
1  Windmenge  wird  gewife  mit  so  geringem  Druck 
und  so  mäfeiger  Geschwindigkeit  die  übrige  lose 
Beschickungssilule  durchströmen,  dafe  der  Wind 
eher  den  mitgeführten  Staub  absetzen,  als  neuen 
,  dazu  aufnehmen  wird;  daher  erscheinen  die  Gicht- 
gase auf  der  Gicht  farblos  und  durchsichtig. 

Schliel'slich  will  ich  nur  noch  der  für  Hrn.  van 
Vloten  unverständlichen  Explosionen    und  dos 
i  Ilerausschleiiderns  von  Beschickung  Erwähnung 
:  thun.    Denkt  man  sich  eine  geschichtete  Masse 
aus  einem  Rohr  herausfallend,  so  ist  es  klar,  dafe 
,  die  Maxse  sich  nicht  wie  ein  compactoa  Stück, 
d.  h.  mit  gleicher  Geschwindigkeit  an  ihrem  unteren 
und  oberen  Ende  bewegen  wird.    Man  mufe  viel- 
mehr  in   Betracht    ziehen,    dafe   man   es  hier 
mit  einer  Masse  zu  thun  hat,  die  aus  einzelnen 
selbständigen   Thoileii    zusammengeschichtet,  so- 
zusagen  dehnbar  ist.     Domgemäfe   werden  die 

*  Inzwischen  habe  ich  die  Formen  zurück- 
gezogen, um  thoils  durch  vorgröfeorten  Abstand  der 
!  Formen,  theils  durch  Wegschmelzon  ein  weiteres 
'  Gestoll  zu  erhalten.  Nach  einigen  Wochen  war 
der  Erfolg  überraschend  ;  seitdem  gehen  die  Gichten 
I  ganz  regelmäfeig  und  schnoller,  vom  Hängen  ist 
'  keine  Spur  mehr. 

.Titszu,  im  März  1S92.  T.  Ei'/if  ('<>. 
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oberen  Theile  der  Beschickung  im  Anfang  ihrer 
Bewegung  eine  Verspätung  erleiden,  die  in  ge- 
wisser Beziehung  zur  Höhe  der  fallenden  Säuin 
steht;  je  höher  das  betreffend«!  Stück  liegt,  desto 
später  kann  es  in  Bewegung  kommen ;  dazu  kommt 
noch,  dafs  diese  Verspätung  durch  die  Reibung 
an  den  Wänden  zunehmen  wird.  Daraus  ergiebt 
sich  aber  im  Gegentheil  zu  Hrn.  van  V loten« 
Meinung,  dafs,  einen  gleich  groben  leeren  Raum 
vorausgesetzt,  die  Explosion  um  so  heftiger  sein 
wird,  je  höher  die  fallende  Beschickungssäule, 
also  je  tiefor  das  Gewölbe  war,  weil  dann  desto 
mehr  Luft  zwischen  die  obere  Boschickungstheil.. 
eingesogen  wird.  Dafs  die  Besch ickungsoberilächc 
nach  dem  Einstürzen  der  Gewölbe  gewöhnlich 


[  eine  tiefe  einseitige  Senkung  zeigt,  das  ist  aelbst- 
l  verständlich.    Man  kann  siel»  ja  denken,  dafs  das 
Gewölbe  nur  in  äufserst  seltenen  Fällen  mit  seiner 
ganzen  Oberfläche  auf  einmal  einstürzt,  denn  in 
diesem  Falle  müssen  alle  Widerlager  aui  einmal 
verschwinden.    Aufserdem  mufs  man  in  Betracht 
ziehen,  dafs  ein  durch  hängende  Gichten  gebildetes 
Gewölbe  keine  gleichmäßige  Stärke  besitzt,  und 
;  wird  es  somit  auch  klar  sein,  dafs  das  Gewölbe  in 
I  den   meisten   Fällen   auf  einer  Seite  einbricht, 
währen«!  die  übrigen  Theile  auch  nach  Beendigung 
des  Sturzes  noch  auf  ihrer  Stelle  bleiben  können. 

Jäszö  (Ungarn),  im  Februar  1892. 

T.  Erpf  dt  Co. 


Beitrag  zur  Hochofen  -  Stopfbüchsen  -  Frage. 


/Nachdrti«  k  wI»Im.i 
lüea.  v.  11.  Juni  18, üJ 


Im  Anschlufs  an  die  Abhandlung  des  Hrn. 
Fritz  W.  Lflrmanil  in  Osnabrück  über 
»Stopfbüchsen  für  die  Schacht«-  von  Hochöfen« 
(»Stahl  und  Eisen«  Nr.  5,  1892)  möchte  ich  hier 

auf  eine  Anordnung 
hinweisen]  wie  sie, 
Ton  mir  vorgeschla- 
fen, im  Jahre  1889 
beim  Umbau  des 
Hochofens  Nr.  I  der 
Friedrich  Wil- 
li e  1  in  s  h  fl  1 1  e  zu 
Mülheim  a.  «I.  Ruhr 
zur  Ausführung  ge- 
bracht wurde  und 
wodurch  einig«! 
Uebelstände,  die 
sich  bisher  bei  an- 
doren  t'onstructio- 
nen  gezeigt  haben, 
vermieden  worden 
sind. 

Di«>  Lürmann- 
scheb*'ZW.St«<ffen- 
sche  Einrichtung 
besteht  darin,  dafs 
diosog.  Stopfbüchse 
8,6  bis  6  m  unter- 
halb des  Gichtpla- 
teaus,  also  gerade 

nn  der  Stell«-  liegt, 
wo  «las  Sehacht  - 
mauerwerk  durch  niederrollondo  Materialien  der 
Zerstörung  am  meisten  ausgesetzt  ist.  Letzterer 
Uehelstand  dürfte  auch  durch  Einlegen  v«>n  Schutz- 
platten  (s.  Abbild.  Fig.  2,  3  vind  4,  S,-it«.  223)  an  «1er 
ohnehin  schon  geschwächten  Stelle  ei/  nicht  ganz, 
beseitigt  werden,  und  ob  das  gänzliche  Weglassen 
des  Mauerwerks  im  oberen  Theil  des  Schachtes 


wegen  der  nicht  unwahrscheinlichen  Abnutzung 
und  Beschädigung  des  Mantels  infolge  hoher 
Temperatur  zweckmäfsig  ist,  wird  erst  «-ine  längere 
Erfahrung  zeigen. 

Beim  Umbau  «les  Ofens  I  «ler  Friedrich 
Wilholmshütto  wurden  die  erwähnten  Uebelstände 
dadurch  vermieden,  dafs  die  Stopfbüchse  «lirect 
unterhalb  des  Gi«-htplateaus,  also  an  derjenigen 
Stelle  angeordnet  wurde,  welche  wirksam  durch 
die  Aufgebe-Schüssel  geschützt  ist. 

Der  Ofen  hat  im  oberen  Theil  einen  genieteten 
Blechmantel,  der  sich  2  m  unterhalb  des  Gicht- 
plateaus nach  oben  conisch  erweitert.  Bei  den 
früher«>n  Zustellungen  b««safs  derselbe  ein  Tr«'-mi«-, 
und  der  Gasfang  ruhte  auf  dem  Schachtmauerwerk. 

Die  Anordnung  ergiebt  sich  aus  nebenstehender 
Zeichnung.    Der  Tragring  a  ruht  auf  nachträglich 

eingenieteten  Cnnsolen  b,  die  durch  |  -Eisen  c 

verbunden  sind,  auf  welche  sich  das  rings  um 
den  Schacht  S  laufende  Mauerwerk  e  stützt.  Die 
untere  Lage  dieses  Mauerwerks  stöfst  mit  glatter 
Fuge  gegen  den  Schacht,  während  nach  oben  hin 
ein  Zwischenraum  f  bleibt,  der  mit  losem  Thon, 
granulirter  Schlacke  un«l  dergl.  ausgefüllt  wird. 

Das  Mau or werk  t  wür- 
de schon  genügende  Ab- 
dichtung nacli  dem  Gicht- 
platoau  zu  gewähren,  je- 
doch wurde  zur  gröfsereii 
Sicherheit,  besonders  für 
die  Zeit  des  Anblasens, 
eine  zweite  Dichtung  an- 
gebracht, wie  sie  ähnlich 
meines  Wissens  zuerst  von  Hrn.  F.  W.  Liihr- 
mann  in  Düsseldorf  bei  dem  Neubau  «ies 
Ofens  Nr.  III  auf  der  Goorgshfltto  der  Btnlerusschcii 
Eisenwerke   ausgeführt  wurden  ist. 
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Auf  dem  Tragring  a  und  dem  an  «Ion  Mantel 

genieteten   |  -  Eisen    i   ließe»    Platten  p.  Der 

Zwischenraum  h  ist  mit  einem  zähen  Gemisch 
von  Theer,  Chamotte  und  gnmulirter  Schlacke 
aufgestampft  ,  hierauf  legt  »ich  der  eigentliche 
Plattenbelag  des  Gichtpktteatis.  Ein  Entweiche» 
von  Unsen  nach  oben  i*t  durch  «Ueno  Einrichtung 
gänzlich  ausgeschlossen. 

Di«  Anordnung  der  hoehgelogte»  Stopfbüchse 
gewährt  vor  Allem  don  Vortheil,  dafe  der  Schacht 
bis  etwa  300  mm  unterhalb  dos  Plateau»  glatt 


aufgeführt  werden  kann,  also  keine  geneigten 
Flächen  oder  Verticalfugon  aufweist,  die  dem 
niedcrrollendc»  Material  leichte  Angriffspunkte 
zur  Zerstörung  bieten  können. 

Auch  bei  (»efen  ohne  Bleehroantel  läfst  sich 
diese  Cotistruotinii  leicht  anwenden.  Man  führt 
den  Schacht  glatt  du  Ith  bis  nahe  unter  das  Plateau 
und  legt  die  Stopfbüchse,  an  einen  Blechmantel 
aufgehängt,  aufsen  herum. 

Mülheim  a.  d.  Ruhr,  im  März  1892. 

Anton  Schruff. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  mr  Einsichtnahme  tür  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  In  Berlin  ausliefen. 

10  Marz  1892:  Kl.  1,  M  8587.  Klaub-  oder  Lese- 
tisch zum  Sorüren  von  Erzen.  Maschinenbauanslalt 
Humboldt  in  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  20,  B  12412.  Emgeleisiger  Bremsberg.  Friedrich 
Braun  in  Speyer  a.  Kh. 

Kl.  20,  Sch  7486.  Wugenschiehcr.  Gustav  Schmidt 
und  Bhciner  Maschinenfabrik  Windhoff  &  Co.  in 
Rheine,  Westfalen. 

Kl.  Hl,  M  8085.  Apparat  zum  Schmelzen  von 
Metallen  im  luftverdünnten  Itaume.  William  Elbs 
May  in  London. 

Kl.  85,  L  7117.  Aus  mehreren  Elevatoren  be- 
stehende Kohlenbebevorrichtung.  Theodore  Harding 
Lewis  in  East-Boston  (V.  St.  A.). 

Kl.  41).  S  «22».  Verfahren  und  Einrichtung,  um 
langgestreckte,  zu  Schrauben,  Nägeln  oder  dergl.  zu 
verarbeitende  Metallkorpcr  durch  den  elektrischen 
Strom  zu  erhitzen.  Firma  Siemens,  Brothers  &  Co. 
Ltd.  in  London. 

Kl.  78,  Nr.  2421.  Pcrcussions- Zündvorrichtung 
tnr  Sprengschüsse.    Willi.  Norres  in  Schalke  i.  W. 

14.  März  1892:  Kl.  5,  D  4726  Kolbensleucrtmg 
für  Gesteinhohrmaschinen .  direct  wirkende  l'umpen 
und  Hubmascbincn  aller  Arl.  Albert  Williams  Daw 
und  Zacharias  Williams  Daw  in  I.aurvig,  Norwegen. 

Kl.  27,  M  7681.  Vorrichtung  zum  Reinigen 
der  Wasserzerstäuhungshrauseii  bei  Luflbofeuchtungs- 
apparaten.    Emil  Menlz  in  Basel. 

Kl.  40,  P  5357.  Tiegclschmelzolcn.  Joseph  Palrik 
in  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  48,  H  11329.  Verfahren,  Eisengufs,  Blech. 
Metall  und  Thonwaaren  mit  Emaille  oder  Glasur  zu 
versehen.    Otto  Horenz  in  Radebeul- Dresden. 

Kl.  49,  W  7982.  Löthmaschine  für  Blechcylinder. 
Jacques  Wehrlin  in  Vivis,  Schweiz. 

17.  März  1892:  Kl.  10,  I,  7180.  Verfahren  zur 
Verhinderung  der  SelhstentzOndung  von  Kohlen  (in 
Schiffen,  auf  Halden  oder  dergl.).  G.  A.  Loihl  in 
Kalinor. 

Kl.  19,  E  3339.  Befestigung  von  Eisenbahnschienen 
auf  eisernen  Querschwellen  mittels  Keilen.  J.  H  Ehlers 
in  Bahrenfeld  (Holstein). 

Kl.  19,  S  «399.  Zu-saininenl«vharer  Locomotiv- 
Schneepflug.    Eduard  S/arhinowski  in  Inowrazlaw. 

Kl.  49,  Sch  7549.  Oeldampfbrenner  für  Heiz-, 
Beleuchtung«-  und  Lothzwecke  mil  Vorwärmung  der 
VerbrennungslufL   Fr.  Schmidt  in  Berlin. 


ausländische  Patente. 


21.  März  1892:  Kl.  10,  M  8605.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Entwässern  der  in  einem  Becherwerk 
geforderten  Feinkohle.  Maschinenbauanstalt  Humboldt 
in  Kalk  bei  Köln. 

Kl  19,  H  11 5»05.  Zweilheilige  Eisenbahnschiene. 
J.  Hinzpeter  in  Frankenstein  i.  Schi. 

Kl.  24,  W  7760.  Feuerungsanlage.  George  Wilton 
und  Thomas  Willen  in  Beckton  (Essex,  England). 

Kl.  31,  C  3980.  Formverfahren  für  Axbüchsen  mit 
Hartgufslauffläche  und  Schmiernuthen  in  derselben. 
Ad.  Charlet  &  Pierrel  in  Brüssel. 

Kl.  49,  L  7124.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Aluminiumloth.  Marguerite  Hortense  Lancon  in  Bienne 
(Schweiz). 

Kl.  49,  Z  1459.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Röhren  mit  srhrauhenlörmig  gewellten  Wändon. 
E.  Zimmermann  in  Berlin. 

Kl.  65,  D4981.  Schiff,  besonders  für  den  Waaren- 
transport.  Charles  David,  Doxford  in  Sunderland 
(Durbam,  England). 

24.  März  1892:  Kl.  5,  F  5612.  Rutscbscheere  für 
Stofsbohrer.    Fauck  &  Co.  in  Wien. 

Kl.  5,  S  6109.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum 
:  Abteufen  von  Schächten  in  schwimmendem  Gebirge 
u.  s.  w.    August  Simon  in  Guadau. 

Kl.  49.  A  2839.  Verfahren  zum  Erhitzen  von  Werk- 
stücken ohne  StroHiunterbrechung  beim  Herausnehmen 
derselben.  Edwin  Elliott  Angell  in  Somerville 
(Middlesex,  V.  St.  A  ). 

Kl.  49.  B  12355.  Gas-  oder  Pelroleumhammer. 
Don.it  Batiki  und  Johann  Csonka  in  Budapest 

Kl.  49,  G  6971.  Keltenrad  und  Kette  aus  Blech- 
platten  gebildet.  Herbert  Guthrie  in  Levenshultne 
bei  Manchester  (England). 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  5,  Mr.  «0650,  vom  14.  Juli  1891.  Otto 
Lentz  in  Culm  (Preufsen).  Bohnernd«. 

Die  Seiltrommel  der  Winde  ist  derart  eingerichtet, 
dafs  sie  nicht  allein  in  ununterbrochener  Drehung 
da.«  Einlassen  und  Hochziehen  de9  Bohrzeuges,  sondern 
auch,  ähnlich  dein  gebräuchlichen  Bohrschwengel, 
das  Auf  und  Abbewegen  des  Freifallapparats  be- 
wirken kann. 

Kl.  49,  Nr.  00 955,  vom  4.  März  1891.  Beinhard 
Mannesmann  jun.  in  Berlin.  Durch  Ausfüllung 
ihre*  Hohlraumes  terrteift*  HohUchiene. 

Behufs  Versteifung  der  Hohlschiene  wird  ihr 
Inneres,  ehe  sie  die  endgültige  Form  erhält,  mit  Sand 
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oder  dergl.  gefüllt,  welcher  gegebenenfalls  schmilzt 
und  bei  der  weiteren  Formgebung  der  Schiene  unter 
Anfüllung  aller  ihrer  Innenräume  verdichtet  wird. 


Kl.  5,  Nr.  «0542,  vom  7.  Hai  1891.  Richard 
Sutcliffe  in  Clayton  West  (County  of  York, 
England).  Vorrichtung  zur  Herstellung  einen  Bing- 
Schlitzes  in  der  Sohle  ron  Schächten,  Brunnen  oder 
am  Arbeitsort  von  Tunnels. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  einem  mit  Meifseln 
zur  Erzeugung  des  Ringschlitzes  besetzten  Ring,  welcher 
an  einem  im  Schacht  verstrebten  Gestell  geführt  und 
vermittelst  eines  auf  letzlerem  gelagerten  Zahngetriebes, 
gedreht  wird. 


Kl.  4»,  Nr.  00*05,  vom  24.  August  1890.  Carl 
Zipernowsky  in  Budapest.  Elektrische  Wärm- 
und Heiztorrichtung. 

Ordnet  man  in  den  Stromkreis  elektrischer  Leiter 
einen  oder  mehrere  unvollkommene  Contacle  an,  so 
wird  durch  den  hohen  elektrischen  Widerstand  der- 
selben die  Erwätmung  der  umliegenden  Leitertbeile 
bewirkt,  welche  Erwärmung  auf  angeschlossene  gute 
Wärmeleiter  oder  gute  Wärmeleiter  von  grofser 
Oberfläche  übertragen  wird. 


Kl.  5,  Nr.  006.V»,  vom  17.  März  1891.  Emil 
von  Böhler  in  Rerlin-Charlottenburg.  ftuu- 
matische  Gesteinboh  rmnsch  ine. 

In  den  Cylinder  n  ist  ein  innerer  Cylinder  h 
eingeschraubt,  der  aufsen  mit  zwei  L&ngsrippen  § 
versehen  ist,  so  dals  zwischen  n  und  b  zwei  getrennte 
Räume  entstehen,  von  welchen  einer  mit  dem  Luft- 


Kl.  4»,  Nr.  61141,  vom  15.  August  1891.  Max 
Le unke  in  Berlin.  Herstellung  ron  Hohlkörpern 
mit  verstärkten  Wendungen. 

Um  bei  aus  Blech  geprefsten  Hohlkörpern,  die 
zur  Versteifung  dienende  Ausbauchungen,  Hoblrippen 
oder  dergleichen  erhallen,  eine  Malerialschwächung 
durch  Bildung  dieser  Ausbauchungen  zu  vermeiden,  wird 
das  Blech  an  den  betreffenden  Stellen  dicker  hergestellt. 


einlafs  und  der  andere  mit  dem  Luftauslafs  verbunden 
sind.  In  dem  Cylinder  b  gleitet  der  Cylinder  i  hin 
und  her.  wenn  der  Arbeitskolben  d  gegen  die  in  i 
angeordneten  Knaggen  o  stöfsl.  Bei  dieser  Bewegung 
findet  die  Umsteuerung  durch  abwechselndes  Schliefsen 
und  Oeffnen  der  Lult-Ein-  und  Auslässe  statt. 


KL  SO,  Nr.  G04M,  vom  12.  März  1891.  Alwin 
Wetzel  in  Berlin.  KaMenkippwttgen. 

Der  nach  beiden  Seiten  kippbare  Kasten  ist  mit 
dem  Untergestell  c  des  Wagens  durch  die  mittlere 
Unterstützung  und  zwei  seitliche  Arme  b  nebst  Kette  d 

verbunden.  Klinkt  man 
durch  Drehen  des  Hebels  h 
das  Hakenglied  i  der  Kette./ 
aus  den  Aussparungen  des 
Armes  h  .heraus,  so  kann 
man  das  Hakenglied  »  aus 
dem  Hebel  h  herausziehen, 
und  kippt  dann  der  Kasten  ■ 
nach  der  entgegengesetzten 
Seile  um.  Hierbei  gleitet 
das  untere  Ende  des  be- 
treffenden Armes  h  auf  dem 
Untergestell  und  lost  dadurch  bei  tiefster  Stellung 
der  betreffenden  Kaslenseite  den  Haken  n  der  Kasten- 
thür o  aus,  so  dal's  diese  sich  ötTnet  und  der  Kasten 
sich  entleert. 

KL 40,  Nr. 01 043,  vom  17.  April  1891 .  Ch  ein  i  sch  e 
Fabrik  Khenania  in  Aachen.  Muffelofen  zum 
Trocknen  und  Hosten  ron  Erzen. 

Der  Ofen  hat  vier  übereinander  liegende  Muffeln 
<i  r  e  i,  durch  welche  das  Hflslgul  von  oben  nach 
unten  im  Zickzack  vermittelst  einer  einzigen  end- 
losen Kette  o  bewegt  wird.  Zu  diesem  Zweck  ist 
letztere  um  fünf  aufserhalb  des  Ofens  augeordnete 
Kettenräder  tnnrr*  gelegt,  von  welchen  eines  (s) 
angetrieben  wird.  Infolge  dieser  Anordnung  können 
einzelne  schadhafte  Theile  der  Kette  aufserhalb  des 
Ofens  leicht  ausgewechselt  werden.  Auch  rindet  eine 
stetige  Abkühlung  der  aufserhalb  des  Ofens  befind- 
lichen Kettenglieder  statt.  Die  Kette  besteht  aus 
zwei  Parallelsträngen,  die  durch  mit  Rübrern  und 
Schaufeln  besetzte  Querarme  verbunden  sind.  Die 
Muffeln  sind  an  den  Kopfseiten  durch  Klappen  ge- 
schlossen, die  der  Kelle  o  und  den  Rührern  freien 
Durchgang  gewähren,  nach  Durchgang  der  letzteren 
aber  sich  schliefsen. 
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Kl.  I»,  Nr.  61040,  vom  4.  März  1891.  Meinhard 
M a  n  n  e s in a u  n  j r.  in  B « r I  i  n.  Hohlschwelle  mit 
Schienenstähle  bildenden  Wülsten. 


Nr.  680,  vom  13.  Januar  1891.  Francis  Ley 
in  Derby.  Vorrichtung  zum  Verladen  ron  Kohlen 
und  dergleichen. 

Die  Vorrichtung  hat  eine  in  beliebiger  Neigung 
einstellbare  Rinne  aa\  in  «leren  einen  Schenkel  fi 
eine  Schaufelkette  b  aufwärts  (behufs  Transports 
der  Kohle)  geht,  während  sie  in  dem  andern  Schenkel  a' 
abwärts  un  l  leer  läuft    Die  Kohle  wird  auf  die  mit 


1 

Die  Hohlschwelle  wird  aus  einem  vierkantigen 
Rohr  dadurch  gebildet,  dafs  dasselbe  an  der  Stelle 
der  Schienenslühle  äufserlieh  eingeschnürt  und  dann 
zur  Bildung  letzterer  von  innen  ausgebaucht  wird. 


Britische  Patente. 


i  n 


Nr.  .VV.I.  vom  31.  März  1891.  T.  J.  T  res  i  d  d  c i 
Sheffield.  Härten  ron  Panzerplatten. 
Nach  Erwärmung  der  Panzerplatte  werden  auf  ihre 
Flächen  vermittelst  eines  Netzes  von  dicht  über  den- 
selben gehaltenen  Brauserohren  zahlreiche  Flüssigkeits- 
strahlen  (mindestens  unter  einem  Druck  von  l>  Atm. 
gespritzt,  so  dafs  die  ganze  Fläche  glcichmäfsig  ab- 
gekühlt und  die  Bildung  einer  die  Berührung  der 
Flüssigkeit  mit  der  Platte  verhindernden  Dnmpfschicht 
vermieden  wird. 


Nr.  13600,  vom  14.  August  1891  und  Nr.  1W:M0 
vom  9.  November  1891.  J.  Gayly  in  Braddoek 
(Pennsylvanien).  Hochofensteine. 

Die  Hochofensteine  worden  dadurch  hergestellt, 
dafs  entweder  25  bis  50  %  Graphit  mit  '.0  bis  75  % 
feuerfestem  Thon  gemischt  und  dann  die  Steine  ge- 
formt werden,  oder  dafs  graphitischer  Koks  mit  Theer 
gemischt,  die  Steine  aus  dieser  Mischung  geformt  und 
dann  in  Muffeln  geglüht  werden. 


Nr.  17668,  vom  4.  November  1H90.  Edward 
Pritchard  Martin  in  Dowlais  (County  of  01* 
morgan).    Herstellung  des  Giefsbetts  für  Hochöfen. 


I 


JU 


u 


Die  Modelle  o  für  die  Hohcisenmasselforiiien 
hängen  an  dem  einen  Ende  durch  den,  eine  Vor- 
biodungsrinne  bildenden  Balken  c  und  am  andern 
Ende  durch  die  Schiene  d  zusammen,  so  dafs  sämmt- 
liche  Masselmodell«  gleichzeitig  auf  das  Gießbett 
niedergelegt  und  nach  Einformung  aus  demselben 
gehoben  werden  können. 


dem  unleren  Ende  e  dicht  am  Kohlcnhaufen  befindliche 
Rinne  geschaufelt  oder  gestürzt,  von  der  Schaufel- 
kette b  in  dem  Schenkel  a  mitgenommen  und  am 
oberen  Ende  des  betreffenden  Schenkels  in  einen 
untergestellten  Wagen  gestützt.  Die  Rinne  aa'  ist 
an  der  Welle  r  der  zwischen  beiden  Schenkeln  aa1 
angeordneten  Betriebsmaschine  0  aufgehängt,  so  dafs 
sie  sich  um  c  drehen  kann,  ohne  da  Ol  der  Antrieb 
der  Schaufelkette  b  durch  die  Maschine  o  gestört 
«ür.le.  Maschine  o  und  Kessel  ;/  ruhen  auf  einer 
Drehscheibe  »\  die  von  einem  fahrbaren  Untergestell 
getragen  wird. 


Nr.  1161,  vom  22.  Januar  1891.  Benjamin 
Ho warth  Thwaite  in  Liverpool.  Hrnlofrn 
mit  Wiirmesprichcrn. 

An  beiden  Enden  des  Herdofens  sind  die  Gas 
Zuführungskanäle  a  angeordnet.  Zwischen  denselben 
und  dem  Herd  liegt  eine  Erweiterung  b,  die  mit 
Gitterwerk  ausgefüllt  ist.  Letzteres  wird,  da  die  im 
Herd  sich  entwickelnde  Flamme  unter  Druck 
steht,  erhitzt  und  führt  deshalb  dem  durch  dasselbe 
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tretenden  Gase  Wärme  zu.  Ucber  den  beiden  Enden 
des  Ofens  erheben  sich .  von  der  eisernen  Armatur 
desselben  (.'»»tragen,  die  Luflwärmcspeiclier  e  i,  welchen 
durch  Rools-Gebläse  bei  <»  Drucklun  zugeführt  wird. 
Diese,  sowie  das  Gas  gehen  je  nach  der  Stellung  der 
Ventile  r«  nach  der  einen  oder  andern  Seite  des 
Ofens.  Die  Kanäle  *  dienen  zum  Zuführen  flüssigen 
Brennmaterials  vermittelst  Dampfdüsen. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  457944;.  Frederick  W.  Wood  in  Balti- 
more (Md).  Btockwendtr  für  Kollbahnen  ron  Walz- 
werken. 

Zwischen  die  Walzen  der  Rollbahn  reichen  von 
unten  Greifer  a  hindurch,  die  gehoben  und  seitlich 
verschoben  werden  und  dadurch  den  Block  wenden 
uder   seitlich   verschieben   können.     Die  Greifer  a 


-  <x 


sitzen  an  Stangen  b,  die  um  die  Achse  c  des  Wagen  d 
sich  drehen  können.  Letzterer  läuft  auf  einem  Geleise  e 
und  wird  vermittelst  des  hydraulischen  Kolbens  i 
verschoben.  Um  die  Greifer  <i  zu  heben  oder  zu 
senken,  sind  am  Vorderende  des  Wagens  d  auf  der 
Welle  r  Winkelhebel  o  gelagert ,  deren  wagerechte 
Schenkel  unter  die  Stangen  b  greifen,  wohingegen  die 
senkrechten  Schenkel  von  o  mit  einem  besonderen 
hydraulischen  Kolben  n  verbunden  sind.  Durch 
Drehen  der  Winkel hebel  o  weiden  demnach  die  Grei- 
fer rt  gehoben  oder  gesenkt. 


Nr.  157  852.  Henry  A.  Jones  in  Brooklyn 
(N.  Y.).    Puddelofen  mit  Schaulcelherd. 

Der  runde  Herd  o  ist  mit  vier  Zapfen  e  ver- 
sehen, die  in  vier  im  Ofengemäuer  senkrecht  geführte 
Bolzen  eingreifen.  I/elztere  rohen  mittels  Vorsprünge 
auf  vier  Winkelhebeln  n,  deren  senkrechte  Schenkel 


gegen  eine  unrunde  Scheibe  m  sich  anlegen,  die  in 
Umdrehung  versetzt  wird.  Dadurch  macht  der  Herd  a 
—  ohne  sich  zu  drehen  -  -  eine  Wellenbewegung,  so 
dafs  eine  in  denselben  gelegte  Eisenkugel  o  (von  der 
Zusammensetzung  des  zu  erzielenden  Producles)  im 
Herd  a  einen  Kreis  durchläuft  und  auf  diesem  Wege 
alle  Eisenpartikelchen  aufnimmt  und  zu  einer  Luppe 
zusammenballt. 

Nr.  457922.  John  R.Jones  in  Philadelphia 
(Pa.).    Walztrerk  zum  Wahen  ton  Scheibenrädern. 

Das  Walzwerk  hat  drei  das  Kaliber  für  den  Rad- 
kranz bildende  Arbeitswalzen  übe  undVine  Führungs- 
walze  </.    Die  Walzen  a  c  werden  angetrieben.  wohta- 


! 


gegen  b  Schleppwalze  ist.  c  ist  fest  gelagert,  wohingegen 
(i  vermittelst  eines  hydraulischen  Kolbens  e  radial 
und/;  vermittelst  des  hydraulischen  Kolbens  f  seitlich 
verstellbar  ist.  Um  bei  der  Verstellung  von  a  die  An- 
li  iebskegelräder  m  n,  von  welchen  m  auf  der  Antrielw- 
welle  "  sitzt,  stets  in  Eingriff  zu  erhalten,  sind  die- 
selben durch  Keil  und  Nuth  auf  ihren  Wellen  ver- 
schiebbar und  durch  Zugstangen  unter  sich  und  mit 
einem  Winkelhebel  r  verbunden,  der  durch  eine  Zug- 
stange *  mit  dem  gezahnten  Winkelhebel  t  in  Ver- 
bindung steht,  letzterer  wird  von  der  Kolbenstange 
des  hydraulischen  Kolbens  e  bewegt. 
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Statistisches. 


Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindnslricller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Gruppen-  Mezirk. 


Monat  Februar  1892. 

i 

Werke.  I  Produktion. 


PucWel- 


Nordwestliche  Gruppe  

(Westfalen,  Hlieinl.,  ohne  Saarbezirk.) 

Ostdeutsche  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

Norddeutsehe  Gruppe  

(Prov. Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 

Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 
Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

Puddel- Roheisen  Summa  . 

(im  Januar  1892 
(im  Februar  1891 


87 
12 
1 
1 

o 

9 


«9 
«9 
66 


59  180 
2H  370 
2  234 
100 
17  829 

41256 


143  969 
163  538) 
139  036) 


Beiisemer- 
FtottelHen. 


Nordwestliche  Gruppe  . 
Ottdeutsche  Qrupjte 
Mitteldeutsche  Gruppe . 
Süddeutsche  Gruppe  . 


Roheisen  Summa  . 
(im  Januar  1892 
(im  Februar  1891 


6 
1 
1 
1 


!t 

9 
9 


24  622 
1420 


26  725 
29  282) 
29  248) 


TtiomtiM« 


Nordwestliche  Gruppe  .... 

Out  deutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe      .    .  . 

Thomas-Roheisen  Summa 

(im  Januar  1892 
(im  Februar  1891 


12 
3 
1 

9 
r, 


30 
30 
27 


63  613 
11  701 

9  970 

35  336 

36  358 


156  978 

160112) 

122117) 


Gleftoerol- 
Roh  Olsen 

und 

Gr  ul'uwaariMi 
I. 


Nordwestliche  Gruppe  .... 

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe*  .... 

Süddeutsche  Gruppe  

Süd  westdeutsche  Gruppe 

Giefserei- Roheisen  Summa 

(im  Januar  1892 
(im  Februar  1891 


9 
7 
1 

2 
10 

3 


32 
33 
33 


15  534 
3  792 

1  894 

22  613 
7  195 


51  028 
55  443) 
41  259) 


Zusammenstellung 
l'uddel-  Roheisen  und  Spiegeleisen 

Beraemer- Roheisen  

Thomas  -  Hoheisen  

(iiefserei-  Roheisen  


rroauetton  im  rein  uar  19V4  .... 
Production  im  Februar  1891  .... 
Production  im  Januar  1892  .... 
Production  com  1.  Januar  bis  2!h  Februar 
Production  rom  1.  Januar  bis  JH.  Februar 


lH'Jl 


143  969 
26  725 

156  978 
51028 


378  700 
331660 
408  375 
787  075 
680  01.', 


*  1  Werk  dieser  Gruppe,  das  trotz  wiederholter  Erinnerung  nicht  geantwortet  hat,  ist  mit  der  Pimluclimi 
de«  Torigen  Monats  eingestellt  worden. 
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Englands  Ein-  und  Ausfuhr  in  den  Jahren  1890  und  1891. 


1890 

1891 

Zunahme 

in 

1891 

Abnahme 
in 

1*91 

1890 

1891 

1891 

1891 

t 

t 

t 

t 

Werth  in  Einheiten  von  1000  M 

Stabeisen.  Winkeleisen. 

Eisenhalmmalei  ml    .  . 

Keifen,  Bleche  u  Platten 

Weilsblech  

Gufseisen,  Schmiedeiseii 
und  Stahl  u.  s.  w.  .  . 
Alteisen  und  Stahl  .  . 
Unbearbeiteter  Stahl .  . 
Eisen-  und  Stahlwaaren 

i  mm 

22«  400 
1  051  »«8 
62  552 
340  9  lü 
428  545 

461  437 
152  300 
151  806 

25  858 

854  225 

220  418 
713  618 
68  599 
326  578 
455  911 

370  335 
113  119 
152  794 
17  294 

d  04 1 
27  365 

987 

309  370 

5  982 
838  879 

14  387 

91  100 
39  181 

8  564 

69  980 

33  180 
119  640 
21  660 
7«  800 
127  220 

119  320 
10  040 
38  040 
15  420 

44  200 

29  220 
76  900 
22  860 
71200 
143  440 

96  120 
7  100 
34  660 
11780 

1  220 
16  220 

25  780 

3  960 
42  740 

5  600 

28  200 

2  940 

3  380 
3  640 

Summe  . 

4  055  404 

3  292  886 

34  399 

• 

806  963 

631  800 

537  480 

17  420 

111240 

Dampfmaschinen  .  .  . 
Andere  Maschinen    .  . 
Kleineisenzeug  .... 
Geräthscbaften  .... 

i 

88  860 
238  760 
55  280 
26  760 

78  600 
237  800 
50  500 
26  280 

- 

10  260 
1  560 
4  780  ' 
480 

Berichte  Uber  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  Versammlung  am  8.  Marz  gedachte  der 
Vorsitzende,  Hr.  Geh.  Ober-Hegierungsrath  Sireckert, 
mit  warmen  Worten  zunächst  des  im  verflossenen 
Monat  im  88.  Lebensjahre  verstorbenen  Ehrenmitgliedes 
des  Vereins.  Hrn.  Geh.  Oberbaurath  a.  D.  Eduard 
Wiehe.  Hr.  Wiehe  hat  dem  Verein  beinahe  49  Jahre 
angehört.  Er  hat  stets  das  regste  Interesse  an  den 
Bestrebungen  des  Vereins  gezeigt.  Noch  im  hohen  Alter 
von  80  Jahren  wohnte  er  den  Versammlungen  bei, 
bis  ein  körperliches  Gehrechen  ihn  daran  hinderte. 
Der  Verstorbene  war  ein  Mann  von  umfangreichem 
Wissen  und  reichen  Erfahrungen,  der  an  der  Aus- 
bildung und  Förderung  des  Eisenbahnwesens  in  Deutsch- 
land einen  hervorragenden  Antheil  geuommen  hat. 
Hieran  ansch liefsend,  gedachte  der  Vorsitzende  in 
anerkennender  Weise  des  am  vorhergehenden  Tage 
verstorbenen  Geh.  Corumerzienrath  Sch wartzkopff, 
welcher  dem  Verein  seit  1853  angehörte.  Schwartzkopff  ' 
hat  aus  kleinen  Anfangen  Grufses  geschaffen,  eine 
der  leistungsfähigsten  Fabriken  ins  Leben  gerufen 
und  der  deutschen  Industrie  eine  führende  Stellung  , 
verschafft  auf  einem  Gebiete,  welches  ihr  bis  dahin  : 
fast  verschlossen  war.  Der  Verein  wird  den  Ver-  ' 
storbenen  ein  ehrenvolles  Andenken  bewahren. 

Hr.  Regierungs-Baumeister  zur  Mcgcde  als  Gast 
fQhrte  einen  sei hstt haiigen  Billetausga be- 
Apparat mit  Controlvorrichtung  vor.  Der 
Apparat  dürfte  im  Eisenbahnwesen  (Local verkehr), 
bei  Fahren,  Dampfschiffen,  Theatern,  Vergnügtings- 
localen  u.  s.  w.,  kurz  aberall  da,  wo  Karten  zu  gleichen 
Preisen  in  gröfster  Zahl  in  kurzer  Zeit  zur  Ausgabe 


gelangen  sollen,  mit  Vortheil  Verwendung  finden 
können. 

Hr.  Haeusler  als  Gast  gab  einige  Mitteilungen 
Qber  einen  Staffel  •  Gruppen  -  Tarif  für  Eisenbahn- 
Personenverkehr.  Der  Vortragende  will  das  jetzige 
vielgestaltige  Personen tarifwesen  mit  reformiren  helfen 
und  hat  einen  Zwölf-Staffel- Gruppen-Tarif  ausgearbeitet, 
der  namentlich  die  Verwaltung  in  Bezug  auf  Control- 
und  Abrechnungs  -  Personal  sowie  hinsichtlich  der 
sachlichen  Unkosten  vereinfachen  soll. 

Hr.  Professor  Goering  gab  in  Ergänzung  seines 
letzten  Vortrags  über  Zahnstangenbetrieb  eine  Er- 
örterung Ober  eine 

Strafeenbahn  mit  gemischtem  Betriebe, 

wie  solche  zwischen  St.  Gallen  und  Gais  ausgeführt 
ist.  Die  Bahn  bat  den  Charakter  einer  Strafsenbahn 
und  hat  theils  Keibungs-,  Uieils  Zahnradstrecken.  Die 
Spurweite  betragt  1  m,  die  Baulänge  14  km.  An  den 
Stellen,  wo  Landfuhrwerk  Aber  das  Geleise  fahren 
mufs,  als  z.  B.  an  den  Uebergängen,  ist  die  Zahnstange 
nur  eingekiesl;  Unzuträglichkeiten  haben  sich  dabei 
nicht  ergeben.  Die  Bahn  hat  pro  Kilometer  etwa 
136000  Fr  es.  gekostet.  Der  Vortragende  gab  noch 
viele  werthvolle  technische  Einzelheiten ,  auch  die 
wichtigsten  Daten  der  ßetriebsergebnisse,  welche  be- 
weisen, dafs  in  dem  betreffenden  Beispiel  der  ge- 
mischte Betrieb  gegenüber  dem  Adhäsionsbetrieb 
wesentliche  Vorzüge  besitzt.  Solche  Beispiele  müssen 
ermuthigeud  wirken  und  werden  dazu  beitragen,  dafs 
Gebirgslandschaften  dem  Bahnverkehr  erschlossen 
werden,  welche  bisher  den  Schienenwegen  ganz  un- 
zugänglich erschienen. 
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The  Institution  of  Mechanical  Engineers. 

Aus  dem  Vurlrage  von  Mr.  William  Hawdon 
Aber  das  Fortschaffen  und  die  Verwendung  der  Hoch- 
ofenschlacken bringen  wir,  wie  bereits  in  Nr.  5  dieses 
Jahrgangs,  Seite  251  angekündigt,  einen  kurzen  Bericht. 

In  Großbritannien  werden  jährlich  etwa  12  Mil- 
lionen Tonnen  Hochofenschlacke  erzeugt,  deren  Be- 
wältigung in  den  meisten  Fällen  grofse  Kosten  verursacht, 
während  nur  selten  aus  der  Verwendung  derselben  ein 
Nutzen  zu  erzielen  ist 

Bisher  wurde  der  grofsle  Theil  der  Schlacke  auf 
Schlackenhalden  gebracht  oder  ins  Meer  gestürzt, 
außerdem  nicht  unerhebliche  Mengen  zerkleinerter 
Schlacken  zum  Wegbau,  heim  Eisenhahnoberbau  und 
zur  Anfertigung  vnu  Beton  benutzt.  Pflastersteine  aus 
Schlacke  haben  sich  in  Ställen,  auf  Viehhöfen  und 
in  Nebenstrafsen  mit  nicht  zu  grofsem  Verkehr  ganz 
gut  gehalten ;  in  Edinburg  sind  sogar  einige  der  besseren 
Strafseti  damit  gepflastert,  trotzdem  Granit  nahe  zur 
Band  ist  Auch  die  Herstellung  von  Wasserrinnen, 
Bordsleinen  für  Fußwege  ist  versucht,  Glas  aus  Schlacke 


gemacht,  aber  ohne  einen  wesentlichen  Erfolg.  Aus 
granulirler  Schlacke  sind  einige  Millionen  Stück  Steine 
hergestellt  und  mit  Nutzen  zu  10  bis  11  Jl  für  die 
1000  Stück  nach  London  für  Haushauteri  verkauft. 
An  manchen  Orten  ist  die  granulirle  Schlacke  als 
Zusatz  zum  Mörtel  verwendet,  Schlackenwolle  gemacht 
ii.  s.  w.  Doch  haben  von  allen  diesen  Verwendungen 
nur  die  tu  Wegbau  und  Eisenhahnbauzwecken  eine 
erhebliche  Ausdehnung  erlangt.  In  Cleveland,  wo 
jährlich  3'/«  Millionen  Tonnen  Schlacke  erzeugt  werden, 
ist  die  Unterbringung  derselben  eine  ernste  Frage  ge- 
worden, die  bisher  auf  zweierlei  Weise  gelöst  ist. 
Entweder  ist  Land  zu  dem  hohen  Preise  von  19  000  bis 
48000.41  für  den  Hektar  zu  Schlackenhalden  angekauft 
oder  die  Schlacke  ist  mit  Schiffen  in*  Meer  gebracht 
und  an  tiefen  Stellen  abgelagert. 

Die  erkalteten  Schlackenkiötze  inufslen  zerkleinert 
werden,  wenn  die  Schiffe  nicht  zu  sehr  durch  das 
Einstürzen  in  dieselben  aus  4  bis  5  m  Höhe  leiden 
sollten. 

Um  die  theure  Handarbeit  zu  vermeiden,  suchte 
man  diese  Zerkleinerung  der  Schlacke  durch  allerlei 
Einrichtungen  zu  erreiphen,  aber  meist  mit  wenig 
Erfolg.   Charles  Wood  in  Middlesborough  liefs  die 


Schlacke  auf  einen  ringförmigen,  sich  drehenden  Tisch 
laufen  von  etwa  5  m  Durchmesser,  welcher  aus  Seg- 
menten gufseiserner  Platten  mit  eingegossenen  Bohren 
bestand,  durch  welche  Kühlwasser  lief.  Die  20  bis 
25  mm  starke  Schlackenschicht  wurde,  wenn  sie  etwa 
8  m  voranbewegt  war,  auch  von  oben  mit  Spritz- 
wasser gekühlt,  zersprang  in  kleine  Stücke  und  wurde 
in  untergestellte  Wagen  abgestrichen.  Diese  Maschine 
ist  längere  Zeil  zur  Herstellung  von  Betonmaterial 
benutzt. 

Mit  der  Fortsrhaffung  der  Schlacke  auf  mecha- 
nischem Wege  beschäftigt«  sich  der  Bedner  ganz  be- 
sonders in  dein  Jahre  1885,  als  alles  für  Schlacken- 
halden vorhandene  Land  auf  den  Newport  Iron  Works 
bei  Middlesborough  ausgefüllt  war  und  kam  derselbe 
zu  den  aus  beistehenden  Skizzen  ersichtlichen 
Einrichtungen.    Die  Schlacke  läuft  aus  der  Minne  /' 
in  flache,  aus  je  3  Stücken  zusammengesetzte  Pfannen, 
von  welchen  90  Stück  auf  einer  endlosen  Kelle  be- 
festigt sind.    Die  Bewegung  erfolgt  durch  eine  kleine 
Dampfmaschine  mit  einem  Gylinder  von  127  mm  Durch- 
messer und  tauchen  die  Pfannen  alsbald  auf  '  i  ihrer 
Höhe  in  einen  mit  Wasser  gefüllten  Trog  D.  Daraur 
wird  die  schon  etwas  erkaltete  Schlacke  von  oben 
mittels   eines  Sprilzrohres  II  weiter  abgekühlt  und 
schließlich  in  Wagen  ausgekippt.    Um  der  Kette  die 
richtige  Spannung  geben  zu  können,  ist  die  Bolle  E 
verstellbar.    8  solche  Maschinen,  je  durch  127-mm- 
Dampfcylinder  getrieben,  deren  halbe  Kraft  zum  Be- 
triebe ausreicht,  bewegen  sich  mit  einer  der  Schlacken- 
menge angepafsten  Geschwindigkeit  von  durchschnittlich 
etwa  4  m  in  der  Minute  und  bewältigen  in  24)Stunden 
1000  t  Schlacke.  Es  wird  dadurch  eine  ganz  bedeutende 
Arbcilsersparnifs  erreicht.    2  Mann  in'  der  .Schicht, 
1  Locomotive  bei  Tag  und  Nacht  und  eine  zweite 
Ixicomotive  zur  Hülfe  während  der  Hälfte  der  Tag- 
schicht, also  durchschnittlich  1'/«  Locomotive  auf  die 
Schicht  genügen.    Der  Verschleiß  ist  verhrUtnißmäßtg 
gering.    Die  Schlacke  läuft  in  25  bis  50  mm  starken 
Schichten  in  die  Pfannen  und  wird,  nachdem  sie  in 
Stücke  von  Nußgröße  bis  zu  wenigen  Pfunden  zer- 
sprungen ist,  in  Wagen  ausgekippt.    8ie  wird  viel 
zu  Wegbauten  benutzt,  besonders  zu  den  Packlagern. 
Für  Beton  sind  kleinere  Stücke  geeignet  und  ist  des- 
halb für  diesen  Zweck  ein  geringes  Nachbrechen  nöthig. 
Die  Schlacke  bat  sich  hierfür  besonders  bewährt,  und 
sind  einige  tausend  Tonnen  zu  Quaianlagen  und  Werft- 
mauern benutzt,  ebenso  auch  zu  Hausmauern.  Aus- 
gedehnte Versuche,  daraus  Gement  herzustellen,  werden 
jetzt  mil  guter  Aussicht  auf  Erfolg  gemacht.  Zum 
Uberbau  bei  Eisenbahnen  eignet  sich  der  Schlacken- 
schotler  ganz  besonders  und  ersetzt  vortheilhaft  die 
auf  der  North  Easteon  Bailway,   welche  ein  Netz 
durch    den  "ganzen    Cleveland-  und  Durhamdistrict 
bildet,  bisher  allgemein  als  Stopfmaterial  [benutzte 
Asche  der  Eisenwerke  und  Koksöfen.    Letztere  nimmt 
eine  Menge  Hegen-  und  Oberflächenwasser  auf  und 
biingt  dadurch  die  Holzschwellcn  rasch  zum  Faulen; 
wo  Eisenschwellen  verwendet  werden,  ist  nichts  schäd- 
licher und  verwüstender  als  diese  Asche.  Dagegen 
liefert  die  Schlacke  allein 
oder  als  Zusatz  einen  trock- 
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neren  und  tragfähigeren  Oberbau.  Auf  vielen  Bahnen 
wird  nur  gröberes  Stopfmaterial  gebraucht,  and  in 
einigen  Fällen  int  hierzu  Schlacke  gewählt.  Es  scheint 
sich  hier  ein  weites  Feld  zu  Offnen,  da  an  den 
nieigten  Orlen  die  Heranschafifung  des  Stopfmaterials 
bis  jetzt  Beschwerlichkeiten  und  erhebliche  Küsten 
veranlagt  hat. 

Schlacke  mit  höherem  Kalkgehalt,  wie  z.  11.  die- 
jenige vom  Betrieb  auf  Hämatiteisen,  welche  bei  lang- 
samer Erkaltung  zu  Mehl  zerfüllt,  bleibt  stückig,  wenn 
sie  auf  die  beschriebene  Weise  rasch  abgekühlt  wird. 

In  der  nachfolgenden  Besprechung  bemerkt  Mr. 
Tomlinson,  dafs  in  England  nahezu  jede  Eisen- 
bahn Schlacke  verwendet,  während  in  Wales  alle 
Eisenbahnen  mit  2  Fufs  starken  Schlackenbetten  her- 
gestellt werden.  Bl. 
(Nach  »Industries«  vom  26.  Februar  1892.) 


Oesterr.  Ingenieur-  u.  Architektenverlen. 


Hr.  Ingenieur  Cecil  Kitter  von  Schwarz, 
der  jahrelang  in  Indien  thfilig  war.  hielt  am  30.  Januar 
im  »Oesterr.  Ingenieur-  nnd  Architektenverein«  in 
Wien  einen  Vortrag  Qber  die 

Eisen-  nnd  Stahlindustrie  In  Ostindien, 

den  er  mit  einer  Beschreibung  der  sowohl  früher  als 
auch  jetzt  noch  bei  den  Eingeborenen  flblichen  Arten 
der  Eisendarstellung  einleitete.  Da  seine  Angaben 
im  allgemeinen  mit  den  Mitteilungen,  die  Dr.  L.  Beck 
in  seiner  »Geschichte  des  Eisens«  und  Andree  in 


seinem  Werke:    »Die  Metalle  bei  den  Naturvölkern« 
macht,  übereinstimmen,  so  brauchen  wir  hier  nicht 
;  weiter  darauf  einzugehen. 

Hedner  bespricht  sodann  die  Versuche,  die  gemacht 
wurden,  moderne  europäische  Eisenindustrie  in  Indien 
einzuführen.  Der  erste  Schritt  hierzu  wurde  im 
Jahre  1833  unternommen,  indem  sich  die  sogenannte 
»Indian  Steel,  Iron  and  Chroms«  Company«  im  süd- 
westlichen Indien  etahlirte.  Hochofen  und  Puddel- 
öfen wurden  in  Porto  Neno  und  Beypur  errichtet. 
Im  Jahre  1861  kam  aber  das  ganze  Unternehmen  zum 
■  Erliegen.  Im  Jahre  1855  gründeten  Mackor  &  Comp, 
die  »Bir-Bhoom  Iron  Works  Company«  in  Bengalen. 
1857  wurden  die  »Kumaon  Iron  Works«  im  nord- 
westlichen Indien  gegründet.  Auch  diese  Werke, 
sowie  einige  andere  später  gegründete  Anlagen  kamen 
bald  zum  Stillstand.  Als  der  Vortragende  die 
erwähnten  Werke  im  Auftrage  der  englischen  Regierung 
besuchte,  muffte  er  in  allen  Fällen  von  einer  Wieder- 
'  aufnähme  derselben  abrathen.  In  den  Jahren  1879 
i  und  1880  wurde  seitens  der  dortigen  Regierung 
abermals  die  Frage  aufgenommen  und  auch  später 
1881  bis  1883  zwei  Hochöfen  zu  Barrakur  in  Ben- 
galen errichtet.  Diese  Eisenwerke  sind  nun  schon 
seit  nahezu  9  Jahren  im  Betriebe  und  haben  zufrieden- 
stellende Resultate  geliefert.  Auf  die  indischen  Arbeiter 
'  übergehend,  schildert  der  Vortragende  dieselben  als 
1  schwächlich  aber  sonst  gelehrig,  nüchtern  und  ungemein 
billig.  Ein  gewöhnlicher  Taglöbner  kostet  ungefähr 
30  <3  Ppr  Tag;  eine  Frau  20  r},  ein  Junge  10  bis 
15  <3,  während  jeder  Schichtmeister  25  JC  Monatslohn, 
einen  weifsen  Anzug,  ein  Paar  Schuhe  und  eine  rothe 
Kappe  erhalt,  auf  die  er  nicht  wenig  stolz  ist. 


Referate  und  kleii 

Die  Erträgnisse  ans  den  Thomas •  Gllchrlstschen 
Kntphosphorangs  patenten. 

Es  wird  vielleicht  mancher  Leser  dieser  Zeitschrift 
sich  Ober  den  Zweck  der  unter  obigem  Titel  in  vor- 
letzter Ausgabe  von  »Stahl  und  Eisen«  veröffentlichten 
genauen  Angaben  der  Erträgnisse  aus  den  Thomas- 
Gilchristschen  Patenten  gewundert  haben.  Wie  aus 
den  mittlerweile  in  vielen  englischen  Zeitungen  er- 
schienenen Verhandlungsberichten  hervorgeht,  war 
die  Zusammenstellung  veranlafsl  durch  ein  Gesuch, 
das  die  »Dephosphorising  and  Basic  Patents  Company 
(Limited)«,  deren  Bildung  in  obigem  Artikel  erwähnt 
war,  behufs  Verlängerung  der  8  englischen  Patente, 
die  in  den  Jahren  1878  bis  1880  an  Sidney  Gil- 
christ  Thomas  und  an  Percy  C.  Gilchrist 
verlieben  wurden,  eingereicht  hat. 

Am  24.  Februar  fanden  vor  der  betreffenden  Be- 
hörde (Judicial  Commitlee  of  the  Privy  Council)  eine 
Verhandlung  statt,  bei  welcher  der  Vorsitzende  aus- 
führt?, dafs  der  Gewinnst  aus  den  englischen  Patenten 
128000  £  und  aus  den  ausländischen  gleichzeitig 
138000  X  betragen  habe.  Die  Ausführungen  des 
Anwalts,  dahingehend,  dafs  einmal  ein  grofser  Theil 
des  Gewinnstes  nicht  in  die  Taschen  der  eigentlichen 
Erfinder  gelangte  und  dafs  andererseits  die  letzteren 
den  auf  sie  entfallenen  Antheil  zum  gröfsten  Theil 
wiederum  in  basische  Stahlwerke  gesteckt  haben,  er- 
kannte man  nicht  an  und  lehnte,  indem  man  sich 
darauf  stützte,  dafs  bisher  niemals  die  Verlängerung 
von  Patenten  gewährt  worden  sei.  bei  denen  mehr 
als  400000  Jt  Gewinn  durch  das  Patent  eingebracht 
worden  sei,  die  Verlängerung  ab. 

Dieses  Urtheil  ist  ohne  Zweifel  von  grofsera  In- 
teresse.   Nach  unserer  Auffassung  hätte  die  Ansicht 


lere  Mittheilungen. 

der  Petenten,  welche  dahin  ging,  dafs  sie  keine  con- 
slanten  Einnahmen  gehabt  hatten,  wenn  sie  nicht 
ihrerseits  das  mit  den  Patenten  schon  verdiente  Geld 
behufs  Entwicklung  des  Processes  in  England  wieder 
in  derartige  Unternehmungen  hineingesteckt  hätten, 
I  wühl  Berücksichtigung  verdient. 

(Wir  bemerken  noch,  dafs  in  vorletzter  Nuromer 
ein  Fehler  stehen  geblieben  ist,  indem  an  Stelle  der 
Zahl  1  053770      (S.  252,  12.  Zeile  von  unten)  die  Zahl 
;  4Ö54S0      stehen  soll). 


Deutsche  and  englische  Maschlnenlndustrie. 

Neuerdings  hat  sich  die  Aufmerksamkeit  unserer 
Miischinenfabricanten  wiederholt  auf  die  ungeheure 
Ausfuhr  Englands  an  Maschinen  gelenkt.  Wie  grofs 
dieselbe  auch  in  den  letzten  2  Jahren  gewesen  ist, 
ceht  aus  den  auf  Seile  344  dieser  Nummer  veröffent- 
lichten Zahlen  hervor.  Wenn  man  mit  diesen  unge- 
heuren Ziffern  die  bescheidenen  Ausfuhrzahlcn  der 
deutschen  Maschinenindustrie  vergleicht,  wenn  man 

i  ferner  erwägt,  dafs  von  der  englischen  Ausfuhr  ein 
nicht  unerheblicher  Antheil  nach  Deutschland  gewandert 
ist,  so  ist  erkennbar,  dafs  für  unsere  deutsche  Maschinen- 
industrie hier  noch  ein  weites,  weites  Feld  der  Thätig- 
keit  offen  liegt.  Zur  Beackerung  desselben  ihr  helfend 
zur  Seile  zu  stehen,  bezeichnen  wir  als  eine  unserer 

,  ersten  Pflichten  und  denken  wir  zunächst  dies  durch 
Aufsuchung  der  betreffenden  Gebiete,  auf  denen  unsere 
deutsche  Maschineninduslrie  anscheinend  im  Rückstand 
geblieben  ist,  anstreben  zu  sollen.  — 

Für  heute  glauben  wir  einen  praktischen  Finger- 
zeig dadurch  geben  und  ein  kleines  Scherflein  eur 
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Beseitigung  englischer  Einruhr 
beitragen  zu  sollen,  dafs  wir 
darauf  hinweisen,  dafs  die 
Dampfstraisenwalzen,  die  man 
in  Deutschland  antrifft,  ru- 
rneisl  englischen  Ursprungs 
sind.  Erst  vor  kurzem  wieder 
bat  eine  solche  die  Stadt  Dünn 
in  öffentlicher  Verdingung  einer 
englischen  Firma  bestellt.  Aul 
einer  dreitägigen  Reise,  welch«' 
Schreiber  dieser  Zeilen  im  ver- 
flossenen Herbst  machte ,  traf 
er  Tier  Dampfwalzen  an  —  zu 
seinem  lebhaften  Unmuth  fand 
er,  dafs  alle  vier  englischen 
Ursprungs  waren.  Durch  neben- 
stehende Abbildung,  welche 
eine  von  der  Firma  J.  Fowler 
\  Co.  erbaute  Dampfstrafsen- 
walze  darstellt,  bezwecken  wir, 
solchen  deutschen  Maschinen- 
industriellen,  denen  es  an  Arbeil 
mangelt  und  deren  Fabricatiou 
eine  ähnliche  ist.  Anregung 

zu  geben,  die  Engländer  aus  diesem  Felde  zu 
schlagen.  Das  Neue  an  der  Construction  ist  die 
Anwendung  einer  doppolten  Expansionsmaschine.  Das 
Ingangsetzen  derStrafsenwalze  erfolgt  bei  jeder  beliebi- 
gen Kurbelstellung  sehr  leicht  mittels  eines  kleinen  Ven- 
tile«, das  eine  Verbindung  zwischen  den  Schieberkasten 
der  beiden  Cylinder  herstellt  und  so  die  Einströmung  des 
Dampfes  unter  hohem  Druck  in  beide  Cylinder  auf 
einmal  gestattet.  Dieses  Ventil  schliefst  sich  vermöge 
einer  besonderen  Einrichtung  unter  der  Einwirkung 
<]»•>  Dampfes,  sohald  die  Maschine  im  Gang  ist. 

Verwendung  der  hasischen  Birne  im  Bleihiitten- 
wesen. 

Während  wir  über  die  Anwendung  des  basischen 
F'rocesses  im  Kupferhuttenwesen  bereits  im  vorigen 
Jahre  Mittheilungen  gemacht  haben,  scheint  der  Thomas- 
procefs  in  allerjüngster  Zeit  auch  bei  der  Verarbeitung 
von  Werkblei  sich  als  zweckmäfsig  zu  erweisen, 
(kalorische  Berechnungen  des  Blei  bessern  erns  liefsen 
günstige  Resultate  erwarten,  die  sich  auch  durch 
Laboratoriumsversuche  mit  500  g  und  mit  Chargen 
von  6000  kg  in  einer  Thomasbirne  in  Friedenshütte 
in  Oberschlesien  bewährten.  Die  Charge  von  6000  kg 
Werkblei  wurde  während  l.r>  Minuten  mit  Wind  von 
l'/i  Atmosphärepressung  geblasen.  Das  basische  Futter 
hilt  dabei  besser  als  beim  Eisenfrischen.  Die  Un- 
einigkeiten (Zink,  Arsen,  Antimon)  wurden  voll- 
siändiger  beseitigt,  als  durch  die  gewöhnlichen  Processe. 
(Revue  univ.  de  mines,  1892,  HO,  durch  Berg-  u. 
HQttenm.  Ztg.)   

Alorainiuni-plattirte  Eisenconstructionen. 

Die  amerikanische  Fachzeitschrift  ••The  Iron  Age« 
vom  25.  Febr.  berichtet  von  einer  neuen  Verwendungs- 
weise des  Aluminiums  in  grofsem  Mafsstabe.  Die 
»Tacony  Iron  and  Metal  Company«  inTacony,  Pa.,  hat 
nämlich  die  Aufgabe  übernommen,  den  oberen  eisernen 
Theil  des  Thurmes  der  »Public  Buildings«  mit  Alumi- 
nium zu  plattiren.  Gegenwärtig  ist  der  Thurm  bis 
zu  einer  Höhe  von  3:15  Fufs  (=  102,2  m)  vollendet 
und  ist  bis  zu  dieser  Höhe  aus  Stein  ausgeführt,  die 
weiteren  213  Fufs  (=  65  m)  bestehen  aus  gufseisemen 
Platten  und  Säulen ,  die  an  einem  inneren  sehmied- 
ersernen  Gitterwerk  befestigt  sind. 

Zur  Vornahme  der  elektrolytischen  Aluminium- 
platlirung  dieser  Säulen  und  Platten  wurde  auf  dem 
Werk  der  Tacony  Company  ein  eigenes  grofses  Ge- 


bäude errichtet,  in  weichem  6  gioise  Behälter  aus 
Holz  aufgestellt  sind,  die  ungefähr  8  m  Länge,  1,5  m 
Breite  und  2,5  m  Tiefe  haben.  In  den  ersten  4  Be- 
hältern erfolgt  der  Reihe  nach  die  Vorbereitung  zum 
Plattiren,  im  fünften  die  elektrolylische  Ausscheidung 
des  Aluminiums  und  in  dem  sechsten  das  uaebherige 
Waschen.  Die  erforderlichen  Apparate  wurden  von 
der  »Zucker  tt  Levett  Chemical  Company«  in  New -York 
geliefert. 

Der  Elmoresche  Kupferprocefs  und  seine 
Verwendung. 

Das  Wesen  des  von  der  »Elmore  Copper  De- 
positing  Company«  auf  den  Werken  zu  Haigh  Park 
bei  Leeds  eingeführten  neuen  Verfahrens  haben  wir 
bereits  im  vorigen  Jahre  beschrieben;*  wir  waren 
jedoch  damals  nicht  in  der  Lage,  Angaben  über  die 
praktische  Bedeutung  desselben  sowie  über  die  Betriebs- 
kosten machen  zu  können. 

Hr.  G.  C.  V.  Holmes  hielt  am  15.  Januar  in  der 
»Junior  Engineering  Society«  einen  Vortrag  über  die 
Anwendung  der  Elektricilät  im  Metallhüttenwesen,  in 
welchem  er  auch  die  oben  angedeuteten  Punkte  in 
eingehendster  Weise  erörterte-  Wir  wollen  hier  der 
Vollständigkeit  halber  aus  unserer  früheren  Miltheilung 
nur  kurz  wiederholen,  dafs  der  Elmoresche  Procefs 
die  Herstellung  von  Kupferröhren  auf  elektrolytischem 
Wege  bezweckt.  Nun  möchte  es  auf  den  ersten  Blick 
erscheinen,  dafs  das  Verfahren  nur  innerhalb  sehr 
enger  Grenzen  anwendbar  sei ;  dem  ist  aber  nicht  so, 
denn  Gegenstände,  wie  Dampfröhren,  Kattundruck  - 
und  andere  Walzen,  sowie  fast  alle  Gegenstände  mit 
kreisförmigem  (Juerschnilt,  z.  B.  Töpfe,  Kessel  mit 
flachem  oder  gewölbtem  Boden,  Patronenhülsen  für 
schwere  und  Schnellfeuer-Geschütze,  können  auf  diese 
Weise  leicht  hergestellt  werden.  Ebenso  auch  Kupfer- 
blech, Kupferstreifen,  Leitungsdrähte  für  elektrische 
Beleuchtung  u.  dergl.  mehr. 

Zur  Herstellung  von  Blechen  hat  man  nur  nötbig, 
die  zuerst  gebildeten  Höhren  der  Länge  nach  aufzu- 
schneiden und  auszubreiten  und  ist  die  Gröfse  der 
Tafel  alsdann  von  dem  Durchmesser  und  der  Länge 
des  eisernen  Drehcylinders  abhängig.  Da  es  aber  bei 
grofsen  Stücken  eine  umständliche  Arbeit  wäre,  für 
jede  Tafel  den  Drebcylinder  aus  dem  Bad  zu  nehmen, 
so  haben  die  El  mores  die  Thatsache  aufgegriffen, 
dafs   eine  Unterbrechung    im   Zusammenhange  des 

•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Nr.  5,  S.  392. 
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Metalls  eintritt,  sobald  der  Strom  unterbrochen  wird 
und  das  Kupfer  Gelegenheit  findet,  an  der  Uberflache 
zu  oxydiren ,  um  eine  Keihe  übereinander  Belagerter 
concenlrischer  Rohre  zu  bilden,  deren  Dicke  sich 
ganz  genau  reguliren  lafst.  Wenn  dann  das  auf  diese 
Art  aus  mehreren  Lagen  aufgebaute  Kohr  vom  Eisen- 
cylinder  herabgenomrnen  und  der  Länge  nach  auf- 
geschnitten wird,  so  erhält  man  demgemäfs  statt  einer 
Tafel  auch  mehrere  Bleche.  Zerschneidet  man  ein 
einfaches  bezw.  mehrlagiges  Kupferrohr  auf  einer 
Drehbank  spiralförmig  und  windet  man  die  so  er- 
haltene Spirale  auf,  so  erhält  man  einen  bezw.  mehrere 
Streifen  von  rechteckigem  Querschnitt  aus  nahezu 
reinem  Kupfer,  ein  Umstand,  de,r  namentlich  bei  der 
Verwendung  für  elektrische  Beleuchtungsanlagen  sehr 
von  Bedeutung  ist,  da  selbst  ein  ganz  geringer  Gehalt 
an  Kupferoxyd  die  Leitungsfäbigkeit  des  Metalles  ganz 
bedeutend  vermindert 

Die  auf  die  beschriebene  Weise  erhaltenen  Streifen 
kann  man  dann  in  bekannter  Art  zu  Draht  ausziehen. 
Infolge  der  aufserordentlichen  Beinheit  läfst  sich  dieses 
Material  auch  viel  besser  ziehen  als  gewöhnliches 
Kupfer. 

Hinsichtlich  der  Qua  Ii  tä  ts  v  ersuc  h  e,  die  von  den 
HH.  Clark,  Forde  und  Taylor  ausgeführt  wurden, 
erwähnen  wir,  dafs  die  Leitungsfäbigkeit  4'/*  %  höher 
ist  als  jene  des  bisher  dargestellten  besten  Kupfers. 
Die  absolute  Festigkeit  soll  nach  den  Untersuchungen 
der  Professoren  U  n  w  i  n  und  Kennedy  jener  des 
weichen  Stahls  gleichkommen.  In  einem  Falle  er- 
reichte die  Festigkeit  eines  derartigen  Elmorebleches 
42,28  Tons  per  Quadratzoll.  Ebenso  günstig  sind  die 
Ergebnisse  hinsichtlich  der  Elasticität,  und  zeigten 
die  vorgelegten  Proben,  in  welch  hohem  Mafse  das 
Material  bearbeitungsfähig  ist. 

Was  die  Gestehungskosten  anbelangt,  so  sollen 
sich  dieselben,  wie  der  Vortragende  angab,  bei  einer 
Erzeugung  von  20  bis  SO  t  in  der  Woche  mit  '/*  ti- 
per Pfund  des  erzeugten  Artikels  stellen. 

Bezüglich  weiterer  Einzelheiten  über  das  Verfahren 
seihst  sowie  auch  hinsichtlich  der  ausgeführten 
Qualitätsproben  verweisen  wir  auf  die  englische  Zeit- 
schrift »Iron«  1892,  S.  72,  der  auch  die  vorstehenden 
Mittbeilungen 


Im  Anschlufs  an  die  Mitlbeilungen,  die  Baurath 
C.  Junk  im  Septemberhen  v.  J.  über  dieses  neue, 
von  der  Firma  Dr.  Graf  &  Co.  in  Berlin  in  den 
Handel  gebrachtel 
Eisenschutzmitte 

veröffentlichte, 
wollen    wir  er- 
wähnen, dafs  die 
Königl.  mecha- 
nisch -  technische 

Versuchsanstall 
in  Charlottenburg 
mittlerweile  ver- 
gleichende Ver- 
suche zwischen 
Bleimennige  und 
Schuppenpanzer - 
färbe  angestellt 
hat,  deren  Er- 
gebnisse im  Cen- 
tralhlatt  der  Bau- 
Verwaltung,  1891, 
Nr.  52,  Seite  524 
auszugsweise  wie- 
dergegeben sind. 
Die  Untersuch  - 
ungen  erstreckten 


sich  auf :  1.  die  Dicke  des  Anstrichs,  2.  die  Trocknungs- 
dauer,  3.  die  Deckfähigkeit  als  Hostschutzmittel  und 
4.  die  Widerstandsfähigkeit  des  Anstrichs  gegen  Form- 
änderung der  gestrichenen  Theile.  Aus  diesen  Ver- 
suchen gehl  hervor,  dafs  sich  selbst  der  einmalige  An- 
strich mitSchuppenpanzerf.irbe  besser  deckend  erwies, 
als  ein  zweimaligerAnstrich  mit  Bleimennige.  Ueber- 
dies  ist  der  einmalige  Anstrich  mit  Schuppenpanzer- 
farbe (Mischung  mit  Dr.  Grafschem  dreifach  gekochten 
ozonUirteri Leinölfirnifs  D.  B.-P.  56  392)  ungefähr  12  mal 
leichler  und,  ohne  die  Zeitersparnifs  und  den  ver- 
minderten Arbeitslohn  in  Betracht  zu  ziehen.  6mal 
billiger  als  zweimaliger  Menniireanstrich;  der  gleiche 
Anstrich  mit  Schuppenpanzerfarbe  trocknet  etwa2'/tmal 
so  schnell,  und  endlich  ist  letztere  wegen  ihres  schönen, 
metallisch  -  grauen  Aussehens  zugleich  eine  sehr  ge- 
eignet» Deckfarbe,  während  Mennige  sich  nur  für 
Grundirungszwecke  eignet,  alles  Eigenschaften,  welche 
der  Schuppenpanzerfarhe  den  Vorrang  vor 
Mennigeanstrich  sichern  dürften. 


Nene  Brücken  In  Amerika. 

Die  Abbildung  1  stellt  die  Ansicht  einer  gegen- 
wärtig im  Bau  begriffenen  aufsergewöhnlich  grofsen 
und  hohen  Brücke  dar,  die  auf  der  Strecke 
zwischen  Shumla  und  der  Station  Heimet  in  Texas, 
etwa  800  Meilen  westlich  von  New-Orleans ,  von  der 
•  Soulhern  Pacific  Hailway  Company«  ausgeführt  wird. 
Die  Brücke  führt  über  den  Pecos  Biver,  der  an  dieser 
Stelle  am  Grunde  eines  »canon«  von  etwa  90  bis 
120  in  Tiefe  fliefst,  wodurch  ein  Bau  von  ungewöhn- 
licher Gröfse  erforderlich  wurde.  Der  betreffende 
Viaduct  hal  eine  Länge  von  664,5  m  und  kreuzt  das 
Thal  in  einer  Höhe  von  rund  100  m  über  dem  Flufs- 
niveau.  Die  Brücke  besteht  aus  48  Feldern  abwechselnd 
von  10,6  und  19,8  m  Spannweile.  Die  Brücke  über  das 
eigentliche  Flufsbett  ist  56,5  m  lang  und  nach  dem 
Consolträger-System  gebaut.  Die  Fahrbahn  ist  6,1  m 
breit  und  für  ein  Geleise  und  zwei  daneben  befind- 
liche Wege  für  das  Bahnpersonal  eingerichtet  Der 
Unterbau  besteht  aus  gemauerten  Pfeilern,  auf  welchen 
die  aus  Stahl  hergestellten  thurmartigen  Brücken- 
böcke ruhen.  Der  höchste  dieser  Thürme  ist  97,85  m  ; 
alle  messen  am  Grund  30,5  X  10.6  m  und  an  der  Spitze 
10,6  X  8  m.  Der  Bau  dieser  Brücke  wurde  am 
1.  November  1891  begonnen  und  soll  noch  in  diesem 
Monat  beendet  werden. 

Die  zweite  Ab- 
bildung zeigt  eine 
|CCS  neue  Ueberhrük- 
kung,  die  von  den 
»Missouri  Valley 
Bridge  *:  lron 
Works«  in  Lea- 
venworth ausge- 
führt wurde.  Die 
Hrürke  hat  eine 
Länge  von  76  '/sm, 
ist  ganz  aus  Stahl 
gebaut  und  führt 

Hiver.^VasTn- 
teressante  daran 
ist  die  geneigte 
Anordnung  der 
Fahrhahn,  wo- 
durch der  Unter- 
schied in  der 
Höhe  der  Flufs- 
ufer  ausgeglichen 
wird,  ohne  dafs 
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man  gezwungen 
ist,  die  Brücken- 

p feil <»r  über- 
mifsig   hoch  zu 

machen,  und 
auch  sehr  aus- 

gedehnte  Auf- 
fahrten bef  der 

Brücke  ver- 
meidet. Ohne  auf 
die  Einzelheiten 


der  Coostructinn 

eingehen  zu 
wollen,  bemerken 
wir,  dafs  der- 
artige Brucken 
sich  wohl  nur  für 
Uebergänge  mit 
rnäfsigem  Ver- 
kehl eignen. 

»Eng.  News«  ) 


Chromnickelstah)  für  Panzerplatten. 

Die  »Compagnie  des  Hnüts-Foumeaii«,  Forges  et 
Acieree  de  la  Marine  et  des  Chemins  de  fer«  macht 
gegenwärtig,  wie  das  »Engineering  and  Mining  Journal« 
berichtet.  Versuche  mit  einer  neuen  Legirung  für 
Panzerplatten.  Geschosse  und  Kanonen.  Es  ist  dies 
kohlenstofTarmer  Stahl  (0,4  %  Kohlenstoff),  der  1  % 
Chrom  und  2  %  Nickel  enthalt  .Die  Herstellung  des- 
selben geschieht  im  Martinofen  in  gewohnlicher  Weise, 
indem  man  erst,  wenn  der  Silicium-  und  Mangangehalt 
seine  bestimmte  untere  Grenze  erreicht  hat,  Nickel 
und  Chrom  nach  und  nach  in  Form  von  Ferronickel 
und  Ferrochrom  zusetzt. 


Kohle  in  Japan. 

Mr.  Walter  Smith  hielt  kürzlich  bei  einer  Ver- 
sammlung der  »Society  of  Arls«  in  London  einen  Vor- 
trag über  das  Kohlenvorkommen  im  südwestlichen 
Theile  von  Japan.  Dasselbe  war  schon  seit  4  Jahr- 
hunderten bekannt,  allein  erst  im  Jahre  1873  wurde 
es  von  der  dortigen  Begierung  unter  der  Direction 
eines  englischen  Ingenieurs  ausgebeutet.  Bis  zum 
Jahre  1885  betrug  die  tägliche  Forderung  nicht  mehr 
als  300  t;  dieselbe  ist  aber  gegenwärtig  auf  1200  t  im 
Tag  gestiegen.    Die  Kohle  ist  sehr  bituminös  und  soll 


sich  sowohl  als  gute  Kesselkohl.*  uls  ebenso  gute  Gas- 
kohle erwiesen  haben.  Der  daraus  erzeugte  Koks  soll 
dem  Koks  von  Durhain  an  Güte  gleichkommen  und 
dürfte  der  einheimische  den  letzteren  für  Giefserei- 
ztvecke  völlig  ersetzen,  wodurch  Japan  auch  in  dieser 
Kichtunj  vom  Ausland  unabhängig  werden  möchte. 

(Eng.  and  Min.  Journal). 


Ehrenmitglied. 

Der  »Verein  Berliner  Locomotivführer«  hat  kürz- 
lich Hrn.  Geheimen  Bergrath  Dr.  H.  We  d  d  i  n  g  in 
Berlin  zum  Ehrenmitglied  ernannt  und  demselben 
aus  diesem  Anlafs  ein  sehr  schön  ausgestattetes 
Diplom  überreicht.  Der  so  Ausgezeichnete  hat  den 
Verein  durch  manchen  Vortrag  erfreut. 


Berichtigung. 

in  dem  Artikel  »Zur  Vergebung  von  Eisenbahn- 
lieferungen« S.  300/301  von  »Stahl  und  Eisen«  sind 
in  dem  Satz:  .Die  oben  erwähnten,  jetzt  verloren 
gehenden  540O0,#  würden  genügen,  um  100  Menschen 
mit  3  «*/  täglichen  Lohnes  am  Leben  zu  erhalten", 
die  aus  der  Berechnung  sich  ergebenden  »180  Tage« 


Bttcherschau. 


Ueberaichtliche  Zusammenstellung  der  wichtigsten 
Angaben  der  deutschen  Eisenbahnstalixtik  nebst 
erläuternden  Bemerkungen  und  graphischen 
Darstellungen,  bearbeitet  im  Reichs -Eisen- 
bahnamt. Band  X.  Belriebsjahr  1890/9 1 . 
Berlin  1891.  Gedruckt  und  in  Vertrieb  bei 
E.  S.  Mittler  &  Sohn.    Preis  3  Jt. 

Der  grofse  Umfang  und  hohe  Preis  von  10  ,# 
di»r  im  selben  Vertag  erscheinenden  ausführlichen 
.Statistik  der  im  Betriebe  befindlichen  Eisenbahnen 
Deutschlands*  empfahl  die  Herausgabe  eines  Auszuges, 
welcher  wieder  in  gewohnter  Trefflichkeit  vorliegt. 
Derselbe  enthalt  Alles,  was  Unsereiner  gewöhnlich 
benöthigl.  Man  mag  über  die  Entwicklung  des 
deutschen  Eisenhahn wesens  im  Gegensatz  zum  enn- 
lischen  und  amerikanischen  den  Kopf  schütteln,  aber 
seine  Statistik  mufs  man  lohen.  Nur  eine  Lücke 
besieht,  deren  Ausfüllung  seit  langer  Zeit  vergebens 
erwartet  wird.  Es  fehlen  gelrennte  Angaben  über 
die  Reinerträgnisse  des  Güter-  und  Personenverkehrs. 
Dafs  derartige  Ermittlungen  mühevoll  sind,  auch  un- 
bedingte Zuverlässigkeit  bis  in  Einzelheiten  kaum  be- 
sitzen können,  weif*  jeder  Sachverständige,  aber  wenn's 
die  grofse  Pennsylvania  Kailroad  kann,  warum  unsere 
Eisenbahnverwaltung  nicht?    Die  Klarstellung  würde 


eine  Menge  unberechtigter  Wünsche  und  Forderungen 
beseitigen.  Gemeinfafsliche  Darstellungen ,  gedrängte 
Auszüge  gröfserer  statistischen  Zusammenstellungen 
u.  s.  w.  sind  von  höchstem  Werth  für  die  Verbreitung 
nützlicher  Kenntnisse,  namentlich  bei  mäfsigen  Preisen. 
Das  besprochene  Werkchen  ist  ein  Muster  in  dieser 
Beziehung  und  verdient  wärmste  Empfehlung. 

J.  St 


ZuH-ComjMtfs.    III.  Jahrgang.    Nach  dem  Stande 
vom  1.  Februar  1892  bearbeitet  und  heraus- 
gegeben im  Auftrage  des  k.  k.  Handelsmini- 
steiiums  vom  k.  k.  österr.  Handelsmuseum. 
Wien  1892.    Verlag  des  Handelsmuseums. 
(In  20  Lieferungen  ä  70  t_>.) 
Mit  1.  Februar  I8V9  sind  angesichts  der  auf  diesen 
Tag  erfolgten  Kündigung  einer  Reihe  von  Vei  trägen 
und  angesichts  der  mittlerweile  zustande  gekommenen 
neuen  Handelsvertrage  tiefeingreifende  Veränderungen 
in  den  Zolltarifen  der  wichtigsten  europäischen  Handels« 
gebiete  eingetreten.  Frankreich,  Spanien  und  Portugal 
activirten  an  diesem  Tage  neue  autonome  Zolltarife, 
Oesterreich-Ungarn,  Deutschland,  Italien,  die  Schweiz 
und  Belgien  umfassende  Conventionallarife ;  die  Kün- 
digung   einzelner  Handelsverträge   mit  Tanfverein- 


Digitized  by  Google 


850         Nr.  7 


.STAHL  UND  EISEN." 


April  1892. 


barungen  ruft  voraussichtlich  auch  in  Schweden  und 
Norwegen  Aenderungen  in  den  bisher  geltenden  Zoll- 
Scalen  hervor. 

Diepe  ThatsAchen  müssen  von  den  industriellen 
und  handeltreibenden  Kreisen  in  geraue  Erwägung 
gezogen  werden,  denn  sie  bewirken  die  Schaffung  einer  j 
neuen  Basis  för  ihre  Unternehmungen. 

Um  diesen  Kreisen  mit  mißlichster  Beschleunigung  ! 
einen  auf  Grund  der  amtlich  kundgemachten  1 
Tarife  und  Verträge  sorgfällig  zusammengestellten 
Ueberblick  über  das  mit  1.  Februar  1892  eintretende 
neue  Zollregime  zu  verschaffen,  gelangt  der  III.  Jahr- 
gang des  vom  Zollinformationshureau  des  k.  k.  Öster- 
reichischen   Handelsmuseums   verfafslen  Jahrbuchs 
»Zoll-Compafs«  für  das  Jahr  1H92  lieferungsweise 
unmittelbar  nach  der  amtlichen  Kundmachung  der  , 
betreffenden  Verfügungen  zur  Ausgabe. 

So  erschienen  bereits  im  Laufe  des  Monats  Februar  1 
die  erste  und  zweite  Lieferung  dieses  Werkes  ! 
und  zwar  die  erste  mit  dem  neuen  Ein-  und  Aus-  j 
fuhrzolltarif  Oeslerreich  -  Ungarns.     Sie  ent- 
halt die  Zollgesetze  und  Handelsverträge :  ferner  Zoll- 
und  Steuerverein  mit  Liechtenstein ;  Tarabestimmungen ; 
Uebersicht  der  bestehenden  Verordnungen  Ober  die 
Durchfübrungund AnwendungdesZolltarifs,beziehungs-  i 
weise  der  Handelsverträge  mit  Deutschland,  Italien,  ' 
Belgien,  der  Schweiz  und  Serbien ;  Bestimmungen  Aber 
das  Vf  i  fahren  zur  Entscheidung  von  Streitfällen  zwischen 
Parteien  und  k.  k.  Zollämtern  hinsichtlich  der  Be- 
messung der  Zollgebühren;  die  Statistik  des  Handels 
Oesterreich-Ungarns,  endlich  den  Einfuhr-  und  Ausfuhr- 
zolltarif.   Die  zweite  Lieferung  enthält  alle  auf  den 
belgischen  Tarif   bezüglichen    Verhältnisse.  Im 
Monat  März  ist  denn  auch  die  III.  Lieferung  erschienen, 
welche  Deutschland  umfafst. 

Die  Vorzüge  des  »Zoll  Gomrafs«  haben  wir  ge-  ; 
legentlich  des  1.  und  II.  Jahrgangs  eingehend  hervor-  j 
gehoben,  es  genügt,  hier  festzustellen,  dafs  ihm  die-  ! 
selben  auch  in  den  vorliegenden  Heften  des  III.  Jahr- 
gangs geblieben  sind.  Dr.  fi. 


Einfache  Berechnung  der  Turbinen,  auf  Grundlage 
des  t.  Reicheschen  Hauptgesetzes  und  eigener  j 
Erfahrung  im  Turbinenbau  dargestellt  von 
J.  J.  Reifer,  Maschinen- Ingenieur.  II.  verm. 
Auflage.     Verlag  bei   Meyer  &  Zeller  in 
Zürich.    Preis  2,50  *M. 
Das  für  Turbinenbauer  höchst  empfehlenswerthe 
Büchlein  enthält  auf  47  Seilen  eine  praktische  An- 
leitung zum  Berechnen  der  Turbinen  und  ferner  die 
früher  bereits  in  der  »Schweiz.  Bauztg.«  erschienenen 
Darstellungen  einer  Turbine  von  100  HP  in  Immenstadt 
und  der  Hochdruckturbinen  für  das  Stahlweik  in 
Terni,  welch  lefzlere  Anlage  früher  in  dieser  Zeilschrift 
eingehend  beschrieben  wurde. 


Report  on  the  Qeolngy  and  Mineral  Ressource»  of 
(he  Central  Mineral  Ressourcen  of  Texas. 
By  Theo.  B.  Comstock.  Austin:  State 
Printing  Office. 

Es  ist  dies  eine  jener  zahlreichen  Publicalionen, 
welche  die  vorzüglich  eingerichtete  geologische  Ab- 
theilung der  Begierung  in  Washington  veranstaltet. 
Die  mit  zahlreichen  Karten  und  Abbildungen  ver- 
sehene Monographie  enthält  die  Ergebnisse  der  staat- 


lichen Untersuchung  in  Inner-Texas.  Neben  Edel- 
metallen lagern  dort  Kupfer-,  Blei-,  Zinn-,  Mangan- 
und  Eisenerze.  Namenilich  letzlere  kommen  nach 
Angabe  des  Verf.  in  ungeheuren  'Ablagerungen  von 
z.  Th.  vorzüglicher  Beschaffenheit  vor;  dafs  sie  z.  Z. 
noch  nicht  technisch  verwendet  werden,  erklärt  sich 
einmal  durch  die  Abwesenheit  von  Brennstoff  und 
Eisenbahnlinien  und  das  andere  Mal  durch  die  Ab- 
gelegenheit  des  Dislricts  von  Industriecentren. 

Allerhand  Spraehdummheilen.  Kleine  deutsche 
Grammatik  des  Zweifelhaften,  des  Falschen 
und  des  Häfslichen.  Ein  Hülfsbuch  für  Alle, 
die  sich  öffentlich  der  deutschen  Sprache 
bedienen.  Von  Dr.  Gustav  Wustmann, 
Sladlbibliothekarund  Director  des  Stadtarchivs 
in  Leipzig.  Leipzig  1891,  Fr.  Wilh.  Grunow. 
Preis  2  <M  geb. 

Das  vorsiehende  Werkchen  erregte  grofses  Aufaeheu 
fand  starke  Verbreitung  und  wurde  in  der  Presse  lebhaft 
besprochen,  u.  a.  widmete  die  »Köln.  Zeitung«  dem- 
selben eine  Beihe  von  Aufsätzen,  konnte  sich  jedoch 
stellenweise  nicht  mit  den  Ansichten  des  Verfassers 
einverstanden  erklären.  Auch  uns  sind  bei  Durchsicht 
einzelne  Bedenken  gekommen,  im  allgemeinen  müssen 
wir  aber  das  Büchlein  als  durchaus  zeitgem&fs  und 
nützlich  bezeichnen.  In  der  Einleitung  schiefst  der 
Verfasser  manchmal  übers  Ziel  hinaus,  schüttet  — 
wie  man  zu  sagen  pflegt  —  das  Kind  mit  dem  Bade 
aus.  An  der  heutigen  Schriftsprache  wird  zunehmende 
Verwilderung  und  Verrohung  in  der  Form  getadelt, 
und  hauptsächlich  die  Schuld  dafür  der  Tagespresse 
aufgebürdet.  Die  »Köln.  Zeitung«  hat  diesen  Vorwurf 
bereits  gründlich  widerlegt  und  nachgewiesen,  dafs 
eine  grofse  £ahl  von  öffentlichen  Blattern  sich  redlich 
um  Beinheil  und  Ausbildung  der  deutschen  Sprache 
bemüht.  Leider  besitzt  letztere  nicht  das  feste  Ge- 
füge der  französischen  Sprache,  andererseits  nicht  die 
Einfachheit  der  englischen  Wort-  und  Salzlehre.  Der 
Franzose  Alfred  Fouilllce  sagl  mit  Hecht:  .La  langue 
allemandc  est  encore  ä  l'elat  nebuleux:  eile  n'a  ni 
une  forme  assez  precise,  ni  des  regles  exaetes,  ni  des 
limites  nettes.*  Das  gilt  keineswegs  nur  von  unserer 
heuligen  Schreibweise,  sondern  auch  von  der  früheren, 
sogar  von  der  unserer  Klassiker.  Fast  allen  Schrift- 
stellern, namentlich  aber  Niehlberufsschriftstellern, 
stofeen  gelegentlich  Zweifel  auf,  ob  ihre  literarischen 
Erzeugnis.se  in  der  Form  fehlerfrei  sind.  In  solchen 
Fällen  ist  ein  Bathgeher  hochwillkommen,  der  den 
Unsicheren  in  die  richtigen  Bahnen  lenkt,  die  Sach- 
lage klarstellt  und  Jeden  befähigt,  sich  selbst  ein 
Urtheil  zu  bilden,  mag  dies  auch  in  einzelnen  Fällen 
von  dem  des  Verfassers  abweichen.  J.  S. 

Tagebuch  für  Gastechniker,  II.  Jahrgang.  Von 
Chr.  F.  Schweickhart.  Wien  1892. 
Grofsquartformat,  geb.  Preis  6  FI.  ö.  W.  = 
10  Ji.  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891, 
Seite  176.   

• 

Deutscher  Hochichulkalender  för  das  Jahr  1891/92. 
1.  Theil.  Tagebuch  mit  geschichtlichen  Daten. 
Leipzig  1891.    Verlag  von  Arthur  Felix. 
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Die  ObersehlesUche  ENonhahn-Bedarfs-Actlen-  | 
Gesellschaft. 

Dem  Beucht  de«  Vorstandes  zufolge  hat  das  Gc-  j 
s-chüflsjabr  1891  nur  ein  sehr  mäfsiges  Resultat  auf- 
zuweisen. Die  ungünstigen  Gonjunctur  -Verhältnisse 
in  der  gesammten  Eisenindustrie,  unter  deren  Herr-  ' 
schalt  das  Jahr  1891  begann,  haben  sich  im  Laufe  i 
desselben  und  besonders  in  seinen  letzten  Monaten 
noch  verschärft.  Besonders  gilt  die»  nach  dem  Bericht 
für  die  zur  Darstellung  des  Roheisens  notwendigsten 
Materialien,  für  die  Kokskohle  und  die  Erze.  Der 
Preis  für  die  oberschlesische  Kokskohle  wird  von 
den  Verwaltungen  der  fiscalischen  Gruben  dictirt,  und 
es  bleiben  alle  Versuche  erfolglos,  den  im  Hinblick  auf 
die  Nothlage  der  Eisenindustrie  zu  hoben  Preis  den 
Verhältnissen  der  letzteren  angepafsl  zu  sehen.  Die 
Erze  sind  dadurch,  dafs  die  Ausbeute  des  einzigen, 
wirklich  aushaltenden  Erzbesitzes  gegen  einen  hohen 
Förderzins  in  zweite  Hand  Obergegangen  ist,  generell 
und  voraussichtlich  für  imn.er  für  das  obersrhlesische 
HOltenrevier  erheblich  vertheuert  worden.  Das  Ge- 
schäft in  Walzeisen  aller  Art  zeigte  wahrend  der  eigent- 
lichen Verbrauchszeit  einen  entschieden  schleppenden 
Charakter;  eine  bedeutende  Ahsrhwäcbung  des  Walz- 
eisen-Geschäfts machte  sich  im  October  fühlbar,  weil 
frühzeitiger  als  sonst  die  ohnedies  geringere  Bau- 
tätigkeit aufhörte  und  der  Verbrauch  in  der  Land- 
wirtschaft infolge  der  schlechten  Ernteergebnisse  auf 
das  Allernothwendigste  beschrankt  blieb.  In  den 
Monaten  November  und  December  ist  die  ArhciUnoth 
so  acut  gewesen,  wie  noch  nie  vorher.  Fast  noch 
ungünstiger  als  das  Walzeisen-Geschäft  gestaltete  sich 
das  Grobblech-Geschäft.  Die  dieses  Material  con- 
sumirenden  Betriebe  sahen  sich  mit  Beginn  des  Jahres 
1801  zu  grofsen  Betriebseinschrankungen  gezwungen, 
so  dafs  bei  der  Oberaus  geringen  Nachfrage  wahrend  Jes 
ersten  Vierteljahrs  Aufträge  nur  mit  erheblichen  Preis- 
opfern zu  erhalten  waren.  Nach  einer  kurzen  Besserung 
im  Frühjahr  ist  der  Beschäftigungsgrad  des  Grobblech- 
Walzwerks  schon  von  August  an  überaus  ungünstig 
geworden.  Das  Feinblech-Geschäft  war  dagegen  vom 
dritten  Quartal  an  recht  günstig.  Die  Veikaufs- 
preise  für  Eisenbahnmaterial  aller  Art  erfuhren  unter 
dem  Druck  ausländischer  Offerten  »ehr  bedeutende 
Ermäßigungen;  denn  wahrend  das  Werk  noch  im 
Anfang  1891  Schienen  zum  Preise  von  143  Jl  per 
Tonne  ab  Werk  an  die  Königl.  Eisenbahn-Directioiien 
geliefert  hat.  konnte  es  am  Ende  des  Jahres  für  das 
gleiche  Material  nur  den  nicht  lohnenden  Preis  von 
118  .*  erzielen.  Das  Kohlengeschäft  hat  einen  be- 
friedigenden Ertrag  geliefert. 

Das  Geschäftsjahr  schliefst  mit  einem  l  ebersehufs 
von  8*20019,54  .*.  Heichlich  bemessene  Abschrei- 
bungen sind  in.  der  Höhe  von  554  145,60  Jt  vor- 
genommen. Nach  Berücksichtigung  dieser  Abschreibun- 
gen, der  Dotirung  des  Reservefonds  und  der  Zahlung  ' 
von  Tantiemen,  und  zuzüglich  des  aus  dem  Jahre  1890 
verbleibenden  Gewinns  ergiebt  sich  eine  Dividende 
in  der  Höhe  von  2%  mit  240000**. 

Dem  Bericht  über  die  einzelnen  Betriebszweige 
ist  zu  entnehmen,  dafs  auf  den  Hüttenwerken  zu 
Friedenshütte  64040  t  Roheisen  erblasen,  95  462  l  | 
Blocke  Stahl  und  75  757  t  Eisenbahnschienen,  Bleche  j 
u.  s.  w  fertiggestellt  wurden.    Was  die  Hüttenwerke 
im  Kreise  Gr.-Strehiitz  betrifft,  so  wurden  21 202 1 
Rohschienen,  522  t  Mittel-,  24732  l  Fertigproducte  1 
und  356  t  Schmiede-  und  bearbeiteten  Gufswaaren 
hergestellt,  ferner  990  t  Bleche,  2655  t  Eisen-  und 
Metallgufs. 


Rundschau. 

Ganz  k  Co.,  EUenglefserel-  und  Maschinenfabrik- 
Actien-Gescllschaft  Budapest. 

Dem  Direclionsbericht  zufolge  giebt  die  Entwick- 
lung der  Geschäflslhätigkeit  des  Etablissements  im 
abgelaufenen  Jahre  ein  erfreuliches  Bild.  Der  Haupt- 
antheil  au  der  Steigerung  des  Betriebs  entfällt  auf 
die  Waggonfabrik,  welche,  dank  der  Entwicklung  des 
ungarischen  Eisenbahnverkehrs,  mit  bedeutenden  Auf- 
trägen betraut  war.  Es  ist  aber  auch  in  den  anderen 
Branchen  eine  erfreuliche  Fortentwicklung  zu  con- 
statiren.  Die  Production  des  Werks  im  Jahre  1891 
zeigte  folgende  Ziffern: 

1.  GrofseSchalengufsräder  für  Lastwagen  20572Stürk, 

2.  Schalengufsräder  für  Bauunternehmungen  13070SI. 
».  S.  halengufskreuzungen  2381  Stück. 

4.  Weichen-Wechsel  334  Stück, 

5.  Drehscheiben  19  Stück, 

6.  2925  diveise  Waggons, 

7.  44  Turbincnanlagen, 

8.  862  Stück  Walzenstühle,  sowie  diverse  Müllerei- 
maschinen, 

9.  Baugufswaaren ,  Maschinen  und  Maschinentheile 
3614  315  kg. 

10.  Einrichtungsstücke  343046  kg, 

11.  Metallabgüsse  128  948  kg, 

12.  Stahlgufswaaren  1280  765  kg, 

13.  116  elektrische  Beleuchtungsanlagen. 

Der  Facturenausgang  betrug    .  .  13  133  434 .75  Fl. 

Der  Gewinn  beziffert  sich  nach 

Abzug  der  Abschreibungen  auf  919585,43  Fl. 
Hiervon  kommen  in  Abzug  8  %  für 

die  Direction  und  den  leitenden 

Üirector   .        73566.H4  . 

Von  den  verbleibenden   846  018,511  Fl. 

sollen  auf  4800  Actien  384  000  FI. 
als    Dividende  zur 
Vertbeilung  gebracht 
werdon ; 

ferner  werden  be- 
stimmt zur  Comple- 
tirung  des  Reserve- 
fonds   319  676  , 

für    den  Beamten- 

Pensionsfonds  .  .    20000  , 
als  Dividenden -Re- 
serve .  .  .  ...  100000  .      823,676.—  . 

Der  Rest  von   22342,5»  Fl. 

ist  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Die  Düsseldorf-Katinger  Köhrenkesselfabrik 
vorm.  Dürr  &  Co. 

hat  dem  Rerichte  des  Vorstandes  zufolge  in  ihrem 
dritten  Geschäftsjahre  ebenso  wie  in  den  Vorjahren 
ein  befriedigendes  Resultat  erzielt,  obwohl  ihre  ver- 
stärkte Production*faliigk.Mt  in  demselben  nicht  ganz 
ausgenutzt  wurde,  indem  die  Auaräge  viel  schwieriger 
als  in  den  Vorjahren  und  nicht  in  genügender  Menge 
eingingen,  um  die  Fabrik  voll  zu  beschädigen.  Das 
Gewinn-  und  Verlust-Gonto  weist  aufser  dem  Vortrag 
von  1890  einen  Reingewinn  pro  1891  auf  von  109813.*. 
Hiervon  sind  statutgemäTs  zu  kürzen  5  %  für  den 
gesetzlichen  Reservefonds  5490  .■*,  4  %  Dividende 
von  1020000  .*,  gleich  40800  .*.  Von  den  ver- 
bleibenden 63522  .*  sind  10%  den  Mitgliedern  des 
Aufsichtsraths  zu  gewähren  mit  6352  Jf.  Von  den 
alsdann  verbleibenden  57170  c*,  zuzüglich  Gewinn- 
Vortrag  aus  1890  8942  Jt ,  zusammen  66112  .*, 
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schlägt  die  Verwaltung  vor,  eine  Superdividende  von 
5  %  mit  51 000  Jl  zu  genehmigen  und  restliche 
15112  Jf  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Hallesche  Maschinenfabrik  und  Elsenglefserel. 

Dem  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1891  entnehmen 
wir,  dafs  sich  der  Reingewinn  auf  489711,33  Jl. 
gegen  557146,01  «4f  stellt.  Der  Werth  der  von  der 
Firma  hergestellten  und  zur  Ablieferung  gebrachten 
Maschinen,  Apparate  und  sonstigen  Erzeugnisse  beträgt 
3535220,21  Jl  gegen  3Ü08030.15  .#  in  1890.  Vorstand 
und  Aulsichtsralh  schlagen  die  Verlheilung  einer 
Dividende  von  85  %  vor,  Ueberweisung  von  50000  Jl 
an  den  Dividenden -Ausgleichungslonds  und  Vortrag 
des  nach  Abzug  der  Statuten-  und  verlragsmäfsigen 
Tantiemen  des  Aufsichtsraths  und  Vorstands  vorn 
Reingewinn  verbleibenden  Hests  von  8284,25  auf 
neue  Rechnung. 

Das  Werk  war  iiu  ganzen  sehr  gut  mit  Arbeil 
versehen,  so  dafs  es  zeilweise  nur  unter  äufserster 
Anstrengung  den  übernommenen. Lieferungsverpfiich- 
tungen  gerecht  werden  konnte.  Den  wesentlichen  Theil 


der  Beschäftigung  bildete  die  Ausführung  von  Maschinen, 
Apparaten  und  Betriebseinrichtungen  aller  Art  für 
Hüben-  und  Rohzuckerfabriken  und  Hafflnerieen. 
Daneben  wurde  die  Herstellung  von  Apparaten  für 
die  Spiritus-Industrie  eifrig  gepflegt. 


Westfälische«  Kokssrndlcut. 

Die  mit  der  am  25.  März  d.  J.  zu  Bochum  ab- 
gehaltenen Hauptversammlung  verbundene  Monats- 
Versammlung  setzte  die  Erzeugungseinsrhränkung  für 
den  April  um  5  %  niedriger  als  bisher  fest. 

Actiengesellschaft  Mix  &  Genest,  Telephon-, 
Telegraphen-  und  Blitzablelterfabrlk,  Berlin. 

Das  Unternehmen  vertbeilt  für  das  abgelaufene 
Geschäftsjahr  6  %  Dividende,  und  schildert  die  Aus- 
sichten für  das  laufende  Geschäftsjahr  als  günstig. 

Die  Düsseldorfer  Behren-  and  ElsenwaUwerke 

i  zahlen  für  das  am  31.  December  1891  beendete  Ge- 
i  schäftsjahr  15  %  Dividende  gegen  18  %  im  Vorjahre. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  EiSenhUttenleUte.  PlakatenD.BundFin^VerlagederHofbuchdruekereien 

von  L.  Vofs  &  Co.  hier,  Steinstrafse,  und  von 
L.  Schwann  hier,  Oslstrafse,  erschienen  sind. 

Der  Begier ungs-PräsidenL 
In  Vertretung:  Scheffer. 


Seitens  der  Königl.  Regierung  zu  Düsseldorf  ging 
dem  Verein  das  nachstehende  Schreiben  zu: 


Düsseldorf,  den  13.  März  1892. 

Den  Verein  mache  ich  ergebenst  auf  die  im 
Stück  11  des  hiesigen  Amtsblatts  veröffentlichte  An- 
weisung zur  Ausführung  des  Gesetzes,  belr.  Ab- 
änderung der  Gewerbeordnung  vom  1.  Juni  1891,  mil 
dem  Ersuchen  ergebenst  aufmerksam,  die  Mitglieder 
des  Vereins  auf  die  Notwendigkeit  der  Ausstellung 
neuer  Arbeitsbücher  für  die  minderjährigen 
Arbeiter  sowie  der  Beschaffung  der  Plakate 
D,  E  und  F  mit  dem  Bemerken  hinzuweisen,  dafs  die 
genaue  Beschaffenheit  dieser  Plakate  bei  den  Orls- 
polizeibehörden  eingesehen  werden  könne  und  dafs 
die  neuen  Arbeitsbücher  sowie  die  Formulare  zu  den 


Aenderungen  im  Mitglieder -Verzeichniis. 

Eichhoff,  F.  Jiich  ,  Betriebsdireclor,  Act.-Ges.  Phönix, 
Eichweiler  Aue. 

firhardl,  C  A.,  Frankfurt  a.  M.,  Savignvslrafse  35. 

üruasmttiM,  /-'..  Ingenieur  en  chef  de  1  acierie  de  la 
Providence,  Marchienne-au-pont,  Belgien. 

hii-hard,  Uon,  Director  der  Sleingutfubrik  Villeroi 
<fc  Boch,  Wallerfangen. 

Schöne,  H ,  Hochofeningenieur,  Mathildenhütte.  Harz- 
burg. 

Zeucht,  P.,  Ingenieur  dor  Gasmotorenfabrik  Deutz, 
Kölu -Deutz. 


Zur  Notiz. 


Der  Vierteljahresbencht  über  die  Lage  der  niederrheinisch  -  westfälischen  Montanindustrie  erscheint 
am  15.  April  in  Nr.  VIII  unserer  Zeitschrift.  —  Aufserdem  theilen  wir  unseren  Lesern  mit,  dafs  in  der 
Erscheinungsweise  der  statistischen  Monatsnachweise  über  Ein-  und  Ausfuhr  eine  Aenderung  seitens 
des  Statistischen  Amtes  vorgenommen  worden  ist  und  wir  das  Erscheinen  des  I.  Vierteljahrshefles  abwarten 
müssen,  um  darnach  die  Art  und  Weise  unserer  Veröffentlichung  einzurichten.  Die  Bedaction. 
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M  8. 


15.  April  1892. 


12.  Jahrgang. 


Ueber  Feldeisenbahnen. 

Von  E.  A.  Ziffer. 


I.  Geschichtliches  der  Eisenbahnen  im  allgemeinen. 

achdem  sich  das  in  der  Mitte  der  30er 
Jahre  begonnene  Netz  der  grofsen  Bah- 
nen *  allmählich  vervollkommnete  und 
in  fast  allen  europäischen  Ländern  seiner 
Beendigung  nahte,  mufste,  da  das  für  die  Haupt- 
verkehrsroutcn  aufgewendete  Kapital  sich  infolge 
der  an  dieselben  in  baulicher  und  betriebstech- 
nischer Beziehung  gestellten  sehr  hohen  An- 
forderungen nicht  mehr  angemessen  verzinsen 
konnte,  an  die  Errichtung  neuer,  billigerer  Trans- 
portwege geschritten  werden.  Zur  Erreichung 
dieses  Zieles  und  um  den  Eisenbahnbau  auch 
fernerhin  noch  zu  fördern,  trat  an  die  Gesetz- 
gebungen der  verschiedenen  Staaten,  den  Fort- 
schrilten der  Eisenbahntechnik  Rechnung  tragend, 
die  Aufgabe  heran,  die  Herstellung  von  Eisenbahnen 
mit  thunlichst  geringen  Anlagekosten  durch  Ge- 
währung von  Erleichterungen  beim  Bau  und  Betriebe 
derselben  zu  unterstützen  und  zu  ermöglichen. 

Die  erste  grofse  Anregung  zur  Herstellung 
billiger  Bahnen  erfolgte  im  Jahre  1868  auf  Antrag 
der  Versammlung  deutscher  Architekten  und 
Ingenieure  in  Hamburg.  Der  K.  Sächs.  Geheime 
Finanzrath,  Ingenieur  C.  Kopeke,  halte  bereits 
damals  gleichfalls  auf  den  Werth  der  Schmalspur- 
bahnen hingewiesen. 

•  Am  5.  Mai  1835  wurde  die  erste  I^ocomotiv- 
eisenbahn  des  Conlinents:  Brüssel  -  Mecheln ,  am 
7.  De<\  1835  die  erste  Locoiiiotivbahn  Deutschlands: 
Nürnberg-Fürth,  am  24.  April  1837  die  Bahn  Leipzig- 
Alten,  am  23.  Nov.  1837  in  Oesterreich :  Flnriilsilorl- 
Wagram  und  am  22.  Nov.  18:18  Berlin-Potsdam  dem 
öffentlichen  Verkehr  übergehen. 
VUI.il 


Wie  es  scheint,  wurden  infolge  dieser  An- 
regungen von  dem  »Vereine  deutscher  Eisenbahn- 
verwaltungen« im  Jahre  187G  die  ersten  Grund- 
zöge für  die  Gestaltung  der  Secundärbahnen 
aulgestellt,  denen  im  Jahre  1878  die  Bahnordnung 
für  deutsche  Eisenbahnen  von  untergeordneter 
Bedeutung  folgte.  In  beiden  Verordnungen  waren 
l>ereits  die  Schmalspurbahnen  und  zwar  mit  der 
Spurweite  von  0,75  und  1,0  m  vertreten. 

Die  von  der  technischen  Commission  auf- 
gestellten Grundzüge  Tür  die  Bahnen  untergeord- 
neter Bedeutung  würden  sodann  wiederholt  einer 
Revision  unterzogen  und  im  Jahre  1890  hat  die 
zu  Berlin  abgehaltene  Generalversammlung  des 
»Vereins  deutscher  Eiscnbahnverwaltungen«  eine 
neue  Fassung  der  Grundzüge  genehmigt,  welche 
Nebeneisenbahnen  und  Localbahnen  unterscheidet. 

Während  unter  ersteren  nur  normalspurige 
Eisenbahnen  zu  verstehen  sind,  die  zwar  in  ihrem 
Oberbau  mit  den  Hauptbahnen  übereinstimmen, 
bei  denen  aber  die  Fahrgeschwindigkeit  von  40  km 
pro  Stunde  nicht  überschritten  werden  darf  und 
für  welche  dem  Betriebe  entsprechend  erleich- 
ternde Bestimmungen  Platz  greifen  dürfen,  so  sind 
die  Localeisenbahncn  (Seeundär-,  Vicinal-  und 
Strafsenbahnen )  normal-  oder  schmalspurige 
Bahnen,  welche  vorwiegend  dem  Localverkehr  zu 
dienen  haben,  bei  denen  aber  der  gröfste  Raddruck 
in  der  Regel  nicht  mehr  als  5000  kg  betragen  und 
die  Fahrgeschwindigkeit  30  km  pro  Stunde  nicht 
überschreiten  darf. 

Aber  die  noch  verhültnifsmäfsig  hohen  Anlage- 
kosten  derartiger  Localbahnen,  welche  schon  seil 
ungefähr   10  Jahren  in  verschiedenen  Ländern 
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zur  Ausführung  kamen,  haben  mit  Rücksicht  auf 
einen  noch  unentwickelten  Verkehr  und  die  be- 
deutenden Bei riebsk osten  eine  so  ungenügende 
Rentabilität  ergeben,  dafs  das  Privatkapilal  der 
Investirung  solcher  Bahnen  nur  wenig  Vertrauen 
entgegen  zu  bringen  vermochte. 

Infolgedessen  wurden  von  einzelnen  Staaten 
verschiedenartige  finanzielle  Unterstützungen  und 
Erleichterungen  bei  der  Bauherstellung  und  der 
Betriebsführung  gewährt,  die  zur  Entwicklung, 
Förderung  und  Kräftigung  des  Loeulbahnwesens 
hauptsächlich  beitragen  konnten. 

Aber  selbst  diese  Begünstigungen  reichten 
zumeist  nicht  hin,  um  das  Bedürfnifs  nach  neuen 
Lokalbahnen  zu  befriedigen  und  das  Netz  der- 
selben in  der  gewünschten  sowie  auch  in  der 
erforderlichen  Weise  zu  verdichten. 

Die  Herstellungskosten  und  der  Betrieb  dieser 
Bahnen  sind  noch  immer  viel  zu  hoch,  daher  auch 
die  Rentabilität  in  der  Regel  ganz  unzureichend  ist. 

Diese  Umstände  führten  zu  der  zwingenden 
Notwendigkeit,  noch  einfachere  Gonstructionen 
für  den  Bau  und  für  das  Fahrmaterial ,  sowie 
auch  einfachere  Belriebsformen  auszubilden,  was 
mit  der  Einführung  der  Schmalspurbahnen  im 
allgemeinen  theilweise  erreicht  wurde.  * 

Die  Betriebsergebnisse  derartiger  Schmalspur- 
bahnen waren  aber  noch  immer  nicht  genügend, 
um  da»  Anlagekapital  entsprechend  zu  verzinsen. 

Da  man  häufig  nicht  imstande  ist,  die  Anlage- 
und  'Betriebskosten  in  demselben  Mafse  herab 
zumindern,  als  sich  die  voraussichtlichen  Betriebs- 
einnahmen verringern ,  da  ferner  die  Transport- 
kosten mit  dem  Verkaufswerlhe  der  Naturproducte 
sehr  oft  in  keinem  richtigen  Verhältnifs  stehen, 
so  machen  es  die  vielfachen  CoHeurrenzen  und 
insbesondere  die  überseeischen,  nothwendig,  die 
leichlere  Abfuhr  der  Bodenproducte  und  anderer 
Erzeugnisse  des  Landes  herbeizuführen. 

Durch  die  von  geeigneten  und  billigen  Be- 
förderungsmitteln entfernt  gelegenen  Gebiete  wer- 
den die  Transportkosten  derart  vert heuert,  dafs 
das  Vorhandensein  einer  Eisenbahnverbindung 
durch ,  mit  geringstem  Kostenaiifwancle  dauernd 
oder  vorübergehend   hergestellte  Verkehrswege, 

*  Diese  Ansicht  scheint  auch  in  maßgebenden 
Kreisen  festen  Fufs  gefaßt  zu  haben,  denn  hei  den 
am  2.  März  1891  im  preufsischen  Abgeordnelenhause 
staltgefundenen  Verhandlungen  über  die  Secundärbahn- 
Vorlage  stellte  der  vormalige  Minister  von  Maybach 
für  die  nächste  Session  einen  Gesetzentwurf  über 
Terliärbahnen  in  Aussicht,  welcher  sich  mit  dem 
ganzen  Gebiete  derjenigen  Bahnunlernehmungen  be- 
fassen wird,  welche  zwar  dem  öffentlichen  Verkehr 
dienen,  aber  weder  dem  Eisenbahngesetie  vom 
3.  November  1838  unterliegen,  noeb  Glieder  des  ge- 
meinsamen Verkehrssystems  im  Sinne  der  Beictis- 
verfassuug  sind.  (Zahnradbahnen,  elektrische  Hoch- 
bahnen, Strafsenpfenlebahnen  u.  s.  w.)  Mittlerweile 
hat  sein  Nachfolger  Minister  Thielen  dieses  Versprechen 
durch  die  Einbringung  ei nes  Gesetzentwurfes  „ l'eber  die 
Bahnen  unterster  Ordnung'  an  das  Herrenhaus  am 
11.  März  1892  eingelöst. 


|  sowohl  für  jede  industrielle  und  gewerbliche 
Entwicklung,  als  auch  insbesondere  für  das  Ge- 
deihen der  Land-  und  Forstwirtschaft  zur  Lebens- 
frage wurde. 

Zu  diesen  gehören  ohne  Zweifel  die  Feld- 
eisenbahnen ( Wirthschaftsbahnen),   welche  eine 

j  werthvolle  Ergänzung  und  Vervollständigung  des 
gegenwärtigen  Eisenbahnnetzes  (bestehend  aus 
Haupt-,  Neben-  oder  Localbahnen)  bilden.  Durch 
diese  kann,  mit  den  Fortschrilten  in  der  Eisen- 
und  Stahlfabrication  Hand  in  Hand  gehend,  die 
gedeihliche  Ausbildung  und  Fortentwicklung  dieser 
ganz  untergeordneten  Transportmittel  hauptsäch- 
lich dann  erreicht  werden,  wenn  bestehende  Slrafsen 
und  Fahrwege,  ohne  den  gewöhnlichen  Fuhrwerks- 
verkehr  zu  behindern,  mitbenutzt  werden  können. 

Diese  Bahnen  untergeordneter  Bedeutung  sind 
es,  denen  voraussichtlich  die  Zukunft  gehört  und 

I  die  ein  neues  Eisenbahn  -  Regime  zu  schaffen 
berufen  sind. 

Den  Bedürfnissen  der  Industrie  sowie  der 
Land-  und  Forstwirtschaft  nach  einer  Verbindung 
mit  dem  allgemeinen  Eisenbahnnetze  zur  Er- 
reichung billiger  Transporte,  die  mit  zu  jenen 
Factoren  zählen,  welche  die  Grundlage  des 
Gedeihens  der  Industrie,  des  Handels  und  der 
Gewerbe  bilden,  ist  daher  die  Herstellung  der 
Feldeisenbahnen  entsprungen. 

II.  Begriff,  Wesen.  Entstehung  und  Entwicklung  der 
Feldeisenbahnen,  sowie  deren  Anwendung. 

Die  Feldeisenbahnen,  welche  auch  transportable 
;  oder  tragbare,  zerlegbare,  fliegende  Eisenbahnen, 
dann  Forst-,  Wald-  und  Moorbahnen.  Gruben-, 
Industrie-,  Fabriks-  und  Wirlhschaftsbahnen,  end- 
lich auch  Decauvillebahnen  genannt  werden,  sind 
Transpoilmittel  unterster  Ordnung  auf  schmal- 
spurigen Eisenbahngeleisen,  die  sich  an  das 
natürliche  Terrain  mit  Rücksichtnahme  auf  die 
BodenbeschafTenheit  bei  thunlichster  Vermeidung 
vorbereitender  Erd-  und  anderer  Bauarbeilen  an- 
schmiegen oder  auf  bestehenden  Strafsen  und 
Fahrwegen  oder  unmittelbar  neben  denselben  an- 
:  gelegt  werden. 

Derlei  Bahnen  dienen  hauptsächlich  der  Land- 
'  und  Forstwirtschaft,  ferner  als  Hilfsbahnen  bei 
,  Fabriks-,  gewerblichen   und   baulichen  Anlagen 
I  aller  Art  und  für  Zwecke  der  Heeresverwaltungen. 
Dieselben  werden  entweder  mit  animalischer 
oder  mechanischer  Kraft,  im  letzteren  Falle  vor- 
nehmlich mit  Dampfkraft  bei  Anwendung  sehr 
geringer  Geschwindigkeiten   mit  einfachen  und 
möglichst  leichten  Fahrzeugen  betrieben. 

Die  Feldbahnen,  welche  daher  als  eine  Ver- 
besserung der  gewöhnlichen  Transportmittel  an- 
zusehen sind,  haben  in  ihrer  heutigen  Gestaltung 
hauptsächlich  die  Bestimmung,  die  Boden-  und 
Naturproducte,  sowie  Fabrikserzeugnisse  von  den 
abseits  des  Eisenbahnverkehrs  gelegenen  Gebieten 
i  den   grol'sen   Verkehrswegen    leicht,    billig  und 
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schnell  zuzuführen  und  andere  Bedarfsartikel 
wieder  zurückzubringen.  Sie  haben  daher  den 
öffentlichen  Verkehr  nur  dann  zu  vermitteln,  wenn 
sie,  wie  dies  in  letzter  Zeit  der  Fall  ist,  als  schmal* 
spurige  Local-  und  Strafsenbahnen  die  für  den 
Personen-  oder  Gütertransport  oder  für  beide 
Transporte,  wie  dies  in  überseeischen  Ländern 
(Colonieen)  der  Fall  ist,  bestimmt  sind,  zur  Aus- 
führung gelangen. 

Die  hölzernen  Spurbahnen  beim  Bergwerks- 
betrieb wurden  schon  1452  von  deutschen  Berg- 
leuten nach  England  gebracht,  wo  im  Jahre  1680 
zum  Verkehr  zwischen  den  Gruben  von  New- 
castle  upon  Tyne  und  dem  Hafen  Tyne  eine 
derartige  Bahn  errichtet  wurde,  wodurch  die 
Zugkraft  eines  Pferdes  auf  das  Dreifache  gehoben 
wurde.  Das  Bestreben,  das  Fahrgeleise  und  das 
auf  demselben  rollende  Fuhrwerk  zu  verbessern, 
halte  zur  Folge,  dafs  im  Jahre  1716  dünne 
Schmicdeisen-Stfibe  oder  -Platten  auf  Holzbalken 
genagelt  wurden.  Da  aber  zu  jener  Zeit  nur 
kleine  Mengen  Schmiedeisen  zu  haben  waren, 
wurde  dasselbe  durch  dasGufseisen  ersetzt,  welches 
infolge  des  in  Gang  gekommenen  Kokseisenbelriebs 
wesentlich  billiger  und  häufiger  war.  Die  Holz- 
geleise wurden  daher  im  Jahre  1738  mit  einem 
gufseisernen  Belag  versehen,  der  aber  häufig 
wegen  des  zu  grofsen  Gewichts  der  auf  dem- 
selben verkehrenden  Wagen  zertrümmert  wurde. 
Erst  1767  gelang  es  Reynolds  zu  Colebrook-Dale, 
brauchbare  5  Fufs  lange,  l'/i  Zoll  starke  und 
4'/i  Zoll  breite  Schienenplatten  mit  convexem 
Querschnitt  zu  giefsen,  und  1776  fertigte  Benjamin 
Curr  Gufsschienen  mit  aufgerichtetem  Spurrande 
an.  Diese  auf  den  Sheffieldcr  Kohlenwerken  an- 
gewendeten Schienen  wurden  anfänglich  auf 
Langbäumen,  später  freitragend  auf  Querschwellen 
befestigt.  Aber  auch  diese  Schienen  hatten  ihre 
Mängel  und  gaben  Veranlassung  zu  manchen  Un- 
fällen. Um  diesen  Uebelstand  zu  beseitigen, 
schaffte  Jessop  im  Jahre  1789  in  Lcieestershire 
den  vorstehenden  Rand  der  Schiene  wieder  ab, 
erhob  sie  über  das  Niveau  der  Strafse,  versah 
aber  die  Räder  mit  vorstehendem  Spurkranze. 
Es  erfolgten  dann  verschiedene  Verbesserungen 
der  gufseisernen  Schienen  in  Bezug  auf  die  Stärke 
und  Festigkeit  derselben.  Die  gröfste  Vervoll- 
kommnung erfuhr  die  Schiene  jedoch  erst  durch 
die  am  23.  October  1820  von  John  Birkinshaw 
gewalzte  erste  Kopfschieiie,  die  nicht  nur  der 
Ausgangspunkt  zum  heutigen  Schienensystem  war, 
sondern  auch  den  ersten  Anstofs  zu  leicht  ver- 
legbaren schmalspurigen  Geleisen  in  Eisenwerken, 
Ziegeleien  u.  s.  w.  gegeben  hat. 

Etwa  80  Jahre  später  gelangten  zur  Erleichterung 
des  Transports  durch  Verminderung  der  Zug- 
kraft Hülfsbahnen  (Rollbahnen)*  zur  ökonomischen 

*  Aua  der  während  des  bosnischen  Feldzuges  im 
Jahre  1879  ursprünglich  fflr  Zwecke  des  Proviant- 
nachschub« hergestellten  hüllbahn  von  Bruod  nach 


'  und  schnellen  Herstellung  der  Erdarbeiten,  der 
j  Gewinnung    des   Bettungsmaterials,    sowie  bei 
grofsen    Kunstbauten,    dann    beim  Wasserbau, 
Forstbetriebe  u.  s.  w.  zur  Anwendung. 

Erst  im  Jahre  1873  war  es  der  Maschinen- 
,  fabrik  C.  Schlickeysen  in  Berlin  vorbehalten,  zur 
Herstellung  von  tragbaren  schmalspurigen  Geleisen 
in  den  Ziegeleien  undTorfgräbereien  zu  schreiten.* 
Nachdem  sich  das  Eisenbahnwesen  mit  beispiel- 
loser Kraft  und  Schnelligkeit  in  ganz  ungeahnter 
Weise  immer  mehr  und  mehr  entfaltete  und  den 
Culturträger  der  Givilisation  bildete,  war  man 
:  bemüht,  die  Bahnen  auch  zur  Vermittlung  und 
,  Erleichterung  des  Verkehrs  in  ganz  beschränkten 
!  und  untergeordneten  Verhältnissen  als  Zufuhrs- 
bahnen, dann  als  Industrie-  und  Wirthschafts- 
bahnen  mit  beweglichen  Geleisen  heranzuziehen. 

Dies  zu  erreichen,  war  erst  durch  die  Forl- 
schritte in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  so  eigent- 
i  lieh  möglich  geworden,  da  dieselbe  jetzt  die  für 
I  derartige  Bahnen  erforderlichen  Eisen-  und  Stahl- 
materialien äufserst  billig  zu  liefern  imstande  sind. 
Damit  im  Zusammenhange  hat  Decauviile  im 
1  Jahre  1876  die  Land-  und  Forstwirtschaft  auf 
die  grofsen  Vorlhcile  derartiger  billiger  Transport- 
1  mittel  und  der  hierdurch  beim  Wirthscbafts-  und 
industriellen  Betrieb  zu  erzielenden  Ersparnisse 
aufmerksam  gemacht  und  durch  die  Anlage  einer 
Specialfabrik  in  Petit- Bourg  (Seine-et  Oise)  in 
Frankreich  (die  erste  dieser  Art)  durch  Auf- 
stellung besonderer  Typen  des  Oberbaues  und 
des  Belriebsmaterials  für  eine  höchst  ökonomische 
Anschaffung  von  leicht  verlegbarcn  transportablen 
Bahnen  gesorgt,  was  zur  Anwendung  derselben 
auch  bei  anderen  Betrieben,  wie  zur  Ausfuhr 
des  Düngers,  Einbringung  der  Ernte,  insbesondere 
i  der  Rüben  und  Kartoffeln,  bei  Tabakpflanzungen, 
.  der  Heide-,  Moor-  und  Wiesencultur  u.  s.  w. 
wesentlich  beitrug. 

Das  Verdienst  der  Einführung  der  Feldeisen- 
bahnen in  gröfserem  Umfange  in  Deutschland 
gebührt  dem  Gutsbesitzer  Spalding,  der  als  prak- 
tischer Landwirlh  in  seiner  Maschinenfabrik  zu 
Jahnkow  bei  Langenfelde  zuerst  derlei  Feldbahnen 
herstellte. 

Dieser  Vorgang  hat  eine  ganze  Reihe  neuer 
Systeme  und  Verbesserungen  der  Feldbahnen 
herbeigeführt,  welche  verschiedene  Gewerkschaften 
und  Fabriken  veranlafsten,  diesen  Fabricationszweig 
ebenfalls  aufzunehmen.** 

Zenica  in  der  Länge  von  zusammen  190  km  und  einer 
Spurweite  von  76  cm  mit  Stahlschienen  von  9,8  kg 
pr.  Meter  entstand  die  später  als  definitiv  mit  der- 
i  selben  Spurweite  ausgeführte  Schmalspurbahn,  die  bis 
nach  Sarajewo  fortgesetzt  und  für  den  Personen-  und 
Gütertransport  eingerichtet  wurde. 

•  Diese  Geleise  wurden  auch  im  Jahre  1874  in 
der  Berliner  Bauausstellung  öffentlich  ausgestellt 

**  In  Deutschland  sind  es:  der  Bochunier  Verein 
für  Bergbau  und  Gufsstahlfabrication  in  Westfalen, 
die  Gufsstalilfabrik  von  Krupp  in  Essen,  die  Georgs- 
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Eine  weitere  Ausbildung  der  Feldeisenbahnen, 
deren  volkswirtschaftlicher  Nutzen  hauptsächlich 
darin  liegt,  dafs  sie  imstande  sind,  den  Wohlstand 
zu  beben  und  infolge  ihrer  verkehrserweckenden 
und  belebenden  Kraft  die  Erwerbsvcrhällnisse 
solcher  Gegenden  zu  verbessern,  die  vom  grofsen 
Verkehr  abseits  liegen  und  unter  anderen  Bau- 
verhältnissen auf  eine  Eisenbahnverbindung  ver- 
zichten müfslen,  erfolgte  in  jüngster  Zeit  noch  durch 
die  Herstellung  von  Localbahncn  und  Strafsen- 
bahnen  (Tramways)*  als  öffentliche  Transport- 
unternehmungeii. 

Die  erste  Eisenbahn  dieser  Art  wurde  schon 
im  Jahre  1876  in  China  von  Shanghai  nach 
Woosung  in  der  Länge  von  22  engl.  Meilen  mit 
einer  Spurweite  von  2  Fufs  6  Zoll  englisch 
(76,1986  cm)  ausgeführt,  aber  imOctobcrl877  von 
denChinesen  in  mutbwilliger  Weise  wieder  zerstört.** 

Die  transportablen  Eisenbahnen  haben  ferner 
sowohl  im  Frieden,  als  auch  im  Kriege,  ins- 
besondere bei  der  Armirung  und  Verteidigung 
fester  Plätze,  dann  för  die  Verbindung  einer  vor- 
rückenden Feldarmee  mit  ihrer  im  Rücken  liegen- 
den Operationsbasis,  ebenso  auch,  wenn  Eisen- 
bahnverbindungen gestört  sind,  endlich  wenn 
die  Armee  in  Ländern  vorgehen  mufs,  welche 
ungenügende  und  schlechte  Gommunicationen  be- 
sitzen und  auf  niederer  Culturstufe  stehen,  einen 
ganz  besonderen  Werth  erlangt,  wie  dies  aus 
den  nachfolgenden  Mittheilungen  hervorgeht. 

Das  Verdienst,  die  Vortheile  der  transportablen 
Feldeisenbahnen  für  Kriegszwecke  erkannt  und 

Marienhütte  in  Osnabrück,  Union  in  Dortmund,  Ober- 
schlesischeEisenbahnbedarfs-ActicngeselUchaft,  Actien- 
gesellschaft  »Phönix«  für  Bergbau  und  Hüttenbetrich. 
Königs-  und  Laurahatte,  Orenslein  &  Koppel  in  Berlin, 
Arthur  Koppel  in  Berlin,  Friedländer  &  Josephson  in 
Berlin,  H.  Dolberg  in  Rostock  i.  M.,  Otto  Neitsch  in 
Halle  a.  S.,  Albert  Welzel  in  Berlin,  Georg  v.  Cölln 
in  Hannover,  CTobler  in  Berlin,  Hoberl  Weifs  in  Frank- 
furt a.  M.,  Josef  Vögele  in  Mannheim  etc. 

In  Oesterreich-Ungarn:  Alpine  Monlangesellschall 
in  Wien,  Berg-  und  Huttengewerkschaft  in  Witkowitz, 
Erzh.  Induslrialverwaltung  in  Teschen,  Lehmann  & 
Leyrer  in  Wien,  Bössemann  &  Kübnemann  in  Budapest, 
Huston  in  Trag,  Bernuth  &  Sasse  in  Wien  etc. 

In  Frankreich:  Decauville  in  Petit- Bourg,  L"' 
Paupier  in  Paris,  F.  Weidknecht  in  Paris,  E.  L  Mallet 
in  Marseille,  A.  Petolalin  Dijon,  Jules  Weitz  in  Lyon  etc. 

In  England :  R.  Hudson  in  Leeds,  Hemlerson  &■ 
ülass  in  Liverpool,  John  Fowler  &  Cie.  in  Leed4, 
W.  G.  Bagnall  in  Stafford,  Dick,  Kerr  Sc  Gie.  in  London  etc. 

•  Im  Jahre  1799  hat  Benjamin  Oulrani  die 
von  ihm  hergestellten  Schienenwege  (Langschwellen 
mit  Eisenschienen  belegt)  Outramways  genannt,  wovon 
die  heute  übliche  Abkürzung  »Tramways«  herrührt. 
Im  Jahre  1827  wurde  die  erste  Pferdebahn  zu  Quincy 
bei  Boston  in  Nordamerika,  zu  St.  Etienne-Andrezieux 
in  Frankreich,  1828  in  Hattingen  in  Rheinpreufsen 
und  Budweis-Kerschbauin  in  Oesterreich  hergestellt. 
Die  erste  Traraway  in  Deutschland  vom  Brandenburger 
Thore.  nach  Charlottenburg  in  Berlin  wurde  am 22.  Juni 
1865  und  in  Oesterreich  vom  Schottenring  zur  Hernalser 
Linie  in  Wien  am  4.  October  1865  dem  öffentlichen 
Personenverkehr  übergeben. 

**  Richard  C.  Rapier,  London  187«. 


in  ausgedehntem  Mafse  angewendet  zu  haben, 
gebührt  der  kaiserlich  russischen  Regierung,  welche 
auf  Grund  der  von  einer  militärischen  Commission 
in  Deutschland,  England  und  Frankreich  vor- 
genommenen Studien  im  Jahre  1881  bei  Decau- 
ville 106  km  Feldeisenbahnen  mit  Schienen  von 
7  kg  Gewicht  pro  Meter  und  zwei  Locomotiven 
von  2,5  t  Gewicht,  ferner  500  Wagen  für  den 
Transport  von  Lebensmitteln  und  für  die  Personen- 
1  beförderung  angeschafft  hat. 

Die  Bahn  mit  einer  Spurweite  von  50  cm 
;  würde  vom  Hafen  Micbailow  am  kaspischen  Meere 
I  bis  Aidin  und  Kizil-Arvat  gelegt,  um  die  russische 
Armee  mit  Proviant  zu  versehen,  ferner  gleich- 
zeitig die  für  dgi  Bau  einer  grofsen  Eisenbahn 
erforderlichen  Materialien  zu  transportiren  und 
nach  Mafsgabe  deren  Vollendung  die  tragbare 
Bahn  wieder  nach  vorwärts  zu  schaffen. 

Der  grofse  Erfolg,  der  durch  diese  trans- 
portable Eisenbahn  erzielt  wurde,  veranlafste  die 
englische  Regierung,   für  Afghanistan  ebenfalls 
1 06  km  Bahnen  gleicher  Gonstruction  anzuschaffen. 
Die  Herstellung   dieser  Bahn    war  eine  recht 
!  schwierige  Aufgabe,  indem  das  gesammte  hierzu 
I  erforderliche   Material    auf   dem   Rücken  von 
:  Elephanten  transportirl  werden  mufste,  und  da 
I  die  Maximallast,  welche  ein  Elephant  zu  tragen 
i  vermag,  nur  1800  kg  beträgt,   so  mufsten  die 
!  Locomotiven  in  zwei  Theilen  construirt  werden. 
Im  Jahre  1883  wurden  von  der  französischen 
Regierung  in  Tunis  zwischen  Sousse  und  Kaironan 
;  65  km  tragbare  Eisenbahnen  für  Personen-  und 
I  Güterbeförderung   mit   60  cm   Spurweite  und 
|  9,5  kg  Schienengewicht  pro  laufendem  Meter, 
[  wovon  9  km  in  coupirlem  Terrain  liegen,  her- 
|  gestellt.    Der  Betrieb  wird  mit  einer  Geschwin- 
j  digkeit  von  13  km   pro  Stunde  mittels  Pferden 
:  besorgt,  wobei  150  Wagen  verwendet  werden. 
[  Die  Personenwagen  haben  16  Sitzplätze  dos  ä 
|  dos  oder  8  Schlafstellen  in  Hängematten  in  zwei 
I  Etagen  an  Stelle  von  je  4  Sitzplätzen.  Die  Güter- 
|  wagen  sind  für  2500  kg  Ladung. 

In  Tonking  wurden  50  km  Feldeisenbahnen 
mit  50  cm  Spurweite  und  mit  Schienen  von  7  kg 
Gewicht  pro  laufendem  Meter  hergestellt. 

Seitens  der  italienischen  Regierung  sind  in 
Massauah  36  km  Feldbahnen  mit  60  cm  Spur- 
weite und  mit  Schienen  von  9,5  kg  Gewicht  pro 
laufendem  Meter  ausgeführt  worden. 

In  den  Kriegen  der  Holländer  auf  Sumatra 
wurden  1 3  km  Feldbahnen  mit  50  cm  Spurweite 
und  mit  Schienen  von  4,5  kg  Gewicht  pro  laufen- 
dem Meter  und  in  der  argentinischen  Republik 
10  km  derlei  Bahnen  angewendet. 

In  Portorico  dient  ein  Netz  von  300  km  Länge 
nach  dem  System  Decauville  dem  allgemeinen 
Verkehr. 

Bei  den  grofsen  Erdarbeiten  für  den  Panama- 
kanal hat  dieses  System  ebenfalls  ausgedehnte 
und  erfolgreiche  Verwendung  gefunden. 
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Diese  allerorts  erxielten  günstigen  Resultate 
veranlagten  die  Heeresverwaltungen  fast  aller 
europaischen  Staaten,  mit  den  transportablen  Feld- 
eisenbahnen  praktische  Erprobungen  über  deren 
Leistungsfähigkeit  anzustellen,  und  wurde  die 
Verwendbarkeit  sowohl  im  Felde  als  im  Festungs- 
kriege, als  auch  zur  AufreehtliaUung  des  Verkehrs 
bei  Wiederherstellung  zerstörter  normalspuriger 
Eisenbahnen  anerkannt. 

Die  Heeresverwaltungen  haben  daher  schon 
jetzt  ansehnliche  Längen  derartiger  transportabler 
Eisenbahnen  angeschafft  und  mit  denselben  in 
gröfserem  Mafsslabe  Versuche  angestellt,  die  gleich- 
falls günstige  Resultate  ergeben  haben  sollen. 
Diese  transportablen  Bahnen  werden  schon  jetzt 
im  Frieden  beim  Bau  von  Festungen,  Ver- 
schanzungen, bei  dem  Transport  von  Geschützen 
und  verschiedenartigen  Munitionen  mit  grofsem 
Vortheil  verwendet,  und  dürften  sie  ohne  Zweifel 
■  auch  im  Kriege  ein  wert b volles  technisches  Hülfs- 
mittel  bilden,  welches  die  Schwierigkeilen,  die 
sich  einer  operirenden  Armee  entgegenstellen,  zu 
vermindern  geeignet  sein  wird.* 

Einen  weiteren  Beleg  für  die  Verwendbarkeit 
dieses  Systems  zum  Personentransport  hat  die 
3  km  lange  Pariser  Ausslellungsbahn  im  Jahre 
1889  ergeben. 

Dieselbe  wurde  mit  einer  Spurweite  von  0,6  m, 
mit  Steigungen  bis  zu  25  %  und  kleinsten 
Krümmungshalbmessern  von  30  m,  aus  5  m 
langen  Geleise-Jochen  mit  Stahlschienen  von  9  kg 
Gewicht  pro  laufendem  Meter,  die  mit  je  8  Stahl- 
schwellen  von  |  |- Querschnitt  und  geschlossenen 
Enden  vernietet  waren,  ausgeführt.  Auf  dieser 
Bahn  wurden  in  6  Monaten  6,5  Mill.  Personen 
befördert,  also  mehr  als  der  doppelte  Verkehr 
des  Bahnhofs  de  la  Bastille  in  Paris,  der  5,5 
Milliouen  in  12  Monaten  betrug.** 

III.  Einttieilung  der  Feldbahnen  und  Anlage  derselben. 

Bei  den  Feldeisenbahnen  unterscheidet  man 
gegenwärtig: 

1.  Stammbahnen  oder  festliegende 
Bahnen  ( Wirthschaftsbahnen,  Local-  und  Strafsen- 
bahnen),  die  aus  unbeweglichen  Geleisen  bestehen, 
auf  deren  Benutzung  für  längere  Zeit  oder  dauernd 
gerechnet  werden  kann  und  die  daher  einer  Orls- 
veränderung  nicht  unterworfen  sind.  Dieselben 
werden  daher  wegen  ihrer  unveränderlichen  Lage 
auf  festem,  eigenem  Unterbau  oder  bei  Benutzung 


*  Frankreich  besitzt  dermalen  bei  den  Festungen 
Toul  und  Belforl  500  km  solcher  Bahnen.  In  Oester- 
reich-Ungarn wurde  mit  dem  gemeinsamen  Budget 
pro  1892  von  der  Delegation  für  Anschaffungen  von 
transportablem  Feldbahnmalerial  die  3.  Rate  per 
4Ü0  000  Fl.  in  Anspruch  genommen,  nachdem  bereits 
früher  für  den  gleichen  Zweck  in  2  Raten  800  000  Fl. 
bewilligt  wurden. 

»**  Le  chemin  de  fer  Decauville  pendant  l'exposition 
de  1889.   Corbeil  1890. 


vorhandener  Strafen  und  Fahrwege  auf  einer 
Seite  derselben  hergestellt. 

Die  Anlage  dieser  festen  Geleise  erfordert 
einen  stärkeren  Oberbau  mit  soliderer  Lagerung, 
möglichster  Ausgleichung  derTerrainunebenheiten, 
thunlichster  Vermeidung  starker  Steigungen,  ins- 
besondere von  Gegcnsleigungen,  dann  von  scharfen 
Krümmungen,  so  dafs  die  Vorbedingungen  von 
für  den  öffentlichen  Verkehr  bestimmten  Schmal- 
spurbahnen minderer  Ordnung  erfüllt  sind. 

2.  Nebenbahnen  aus  halhbeweglichen 
Geleisen,  für  eine  kürzere,  vorübergehende  Zeit- 
dauer bei  Ausbeutung  von  Erzlagern,  Stein- 
brüchen, Holzschlägen  u.  s.  w.,  behufs  Verbindung 
derselben  mit  den  Verladestellen  der  zunächst 
gelegenen  Verkehrswege,  um  die  Transporte  den- 
selben in  billigster  Weise  zuführen  zu  können. 
Bei  diesen  Bahnen  müssen  alle  umfangreicheren 
Erd-  und  Bauarbeiten  vermieden  werden. 

3.  Fliegende  Bah nen  mit  leicht  beweg- 
lichen Geleisen  für  land-  und  forstwirtschaft- 
liche, gewerbliche  und  bauliche  Zwecke,  um  die 
Transporte  grofser  Massen  aus  dem  engeren 
Bereiche  der  bezüglichen  Betriebe  bis  zu  den 
Neben-  oder  Stammbahnen  in  rascher  und  billiger 
Weise  zu  befördern  und  dies  ohne  wesentliche 
vorbereitende  Erdarbeiten  zu  ermöglichen.  Diese 
Geleise  werden  in  der  Regel  auf  den  Erdboden 
ohne  vorheriges  Ebnen  verlegt,  da  dieselben  nach 
Umständen  täglich,  ja  selbst  stündlich  während 
der  Arbeit  umgelegt  werden  müssen. 

IV.  Allgemeine  Constructtonsverhältnisse. 

Die  Gonstruction  der  Feldbahnen  richtet  sich 
vornehmlich  nach  den  Zwecken,  denen  sie  dienen 
sollen,  nach  den  Tenainverhällnissen,  nach  der 
Gröfse  und  dem  Gewicht  der  zu  bewegenden 
Last,  nach  der  Construction  der  Fahrbetriebs- 
mittel, endlich  auch  nach  den  verfügbaren  Geld- 
mitteln. 

Derlei  Bahnen  werden  mit  einer  Spurweite 
von  30,  40,  50,  60,  63,  70,  75,  85  und  100  cm, 
je  nach  der  Bestimmung  der  Bahn,  nach  der 
Art  und  Gröfse  des  Verkehrs  und  der  zulässigen 
Belastung  ausgeführt.  Am  gebräuchlichsten  ist 
die  Spurweite  von  50  bis  60  cm,  und  nur  bei 
dem  Transport  leichter  und  viel  Raum  einnehmen- 
der Materialien,  dann  bei  der  Verwendung  gröfserer 
Transportwagen  ist  eine  breitere  Spur  zu  empfehlen. 

Als  Spurweite  für  Huntbahnen  in  Gruben, 
'Fabriken,  Magazinen  u.  s.  w.  empfehlen  sich 
40  cm,  für  Feldbahnen  zu  Zwecken  der  Land* 
und  Forstwirtschaft  und  der  Heeresverwaltungen, 
sowie  als  Hülfsbahncn  bei  Bauherstellungen  60  cm, 
für  Local-  und  Strafsenbahnen  wird  die  Spur 
von  60,  75  und  100  cm,  je  nach  den  vorhandenen 
Geldmitteln  und  den  Bedürfnissen  des  zu  erwarten- 
den Verkehrs,  gewählt. 

Allgemein  anzuwendende  Spurmasse,  sowie 
einheitliche  Schienenprofile  und  Typen  der  Fahr- 
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zeuge  für  die  verschiedenen  Zwecken  dienenden  ; 
Fahrzeuge  haben  sich  bis  jetzt  keine  praktische  ! 
Geltung  verschafft,  obschon  eine  derartige  Fest» 
Stellung  viele  Vortheile  durch  gegenseitige  Unter- 
stützung benachbarter  Grundbesitzer,  sowie  für 
Zwecke  der  Landesverteidigung  bieten  könnte.  ', 
Die  Fabrication  des  gesammten  Bau-  und  Betriebs-  j 
materials  würde  sich  sodann  einfacher  gestalten,  I 
es  könnte  dasselbe  daher  ökonomischer  hergestellt  I 
und  so  wie  andere  Verbrauchsartikel  auf  Lager 
gehalten  werden. 

Die  Neig uii gs-   und  Richlungsver- 
liältnisse  der  Feldbahnen  sind  von  der  Lage  ' 
und   dem  Bestimmungszweck  derselben,   ferner  ] 
von  den  Terrainverhältnissen,  der  Construdion  j 
der  Geleise  und  endlich  von  der  anzuwendenden 
bewegenden  Kraft  abhängig. 

Die  Neigungsverbältai^se  sollen  bei  den  trans- 
portablen Bahnen  durchschnittlich  5  %  nicht 
übersteigen,  und  nur  auf  ganz  kurzen  Strecken, 
wenn  den  Gefällen  keine  horizontale  oder  Gegen- 
steigung folgt,  sind,  je  nach  der  Betriebskraft, 
noch  Neigungen  bis  zu  10  %  zulässig. 

Falls  thunlich,  sollten  die  Geleise,  wenn  der 
Transport  auf  grofse  Entfernungen  statlzußnden 
hat,  nicht  eine  Neigung  über  2  %  erhalten. 

DieKrümmungshalbmesserbei  Stamm- 
bahnen  werden  gewöhnlich  nicht  unter  20  m, 
bei  den  halbbcweglichen  mit  nicht  weniger  als 
10  m  und  bei  den  beweglichen  mindestens  mit 
5  m  angelegt.  Bei  Local-  und  Strafsenbahnen 
soll  der  kleinste  Halbmesser  nicht  unter  30  bis 
50  m  betragen  und  die  Neigungen  derselben 
3  bis  4  Jfe  nicht  übersteigen. 

Aus  den  Schienen  utid  Unterlagen  (Holz- 
schwellen oder  Metalltraversen),  die  miteinander 
verbunden  sind,  werden  Geleisestücke  (Geleise- 
rahmen oder  Joche),  also  leiterartige  Rahmen 
von  verschiedenen  Längen  mit  der  angenommenen 
Spurweite  zusammengesetzt. 

Bei  festen  Geleisen,  mit  Schienen  von  5  bis 
7  m  Länge,  sowie  bei  den  Local-  und  Strafsen- 
bahnen findet  die  Zusammensetzung  in  der  Regel 
erst  am  Orte  der  Verlegung,  wie  beim  Bau  der 
Bahnen  im  allgemeinen  und  mit  doppellaschigen 
Stofsverbindungen  statt.  Halbbewegliche  Geleise 
werden  aus  Rahmen  von  5  bis  7  m  Länge  zu- 
sammengesetzt, wobei  das  Gewicht  eines  Joches  nur 
so  grofs  gewählt  werden  soll,  dafs  zwei  Arbeiter 
dasselbe  leicht  handhaben  und  verlegen  können. 
Hierbei  bildet  jedoch  die  zur  Anwendung  kom- 


mende Verlaschuug  in  der  Längsrichtung  eine 
stärkere  Befestigung  der  einzelnen  Geleiserahmen 
miteinander. 

Die  Rahmen  der  leichtbeweglichen  Geleise 
werden  in  Längen  von  1,25;  2;  2,5;  5  und  7  m 
ausgeführt,  deren  verhältnifsmäfsig  geringes  Ge- 
wicht und  entsprechend  construirte  Verbindungs- 
weise mufs  jeden  Augenblick  ohne  weiteres  ein 
leichtes  und  schnelles  Verlegen  und  Wiederauf- 
nehmen gestatten. 

Für  die  Krümmungen  werden  Bogen-  oder 
Trapezrahmen  je  nach  der  Gröfse  des  Krümmungs- 
halbmessers von  1,25  bis  5  m  Länge  hergestellt. 

Das  Verlegen  der  fertigen  Schienenrahmen 
bei  festem  Geleise  hat  mit  gröfserer  "Sorgfalt  zu 
geschehen,  insbesondere  das  Unterstopfen  der 
Unterlagen  und  das  Ausrichten  der  Geleise.  Es 
ist  ferner  für  einen  genügenden  Wasserabflufs, 
sowie  für  entsprechende  Uebersetzung  der  Wege 
und  Wasserläufe  zu  sorgen,  welche  dauerhaft 
herzustellen  sind. 

Bei  den  halbbeweglichen  Geleisen,  welche  im 
allgemeinen  wie  die  festen  Geleise  zu  behandeln 
sind,  ist  das  Unlerstopfen  der  Unterlagen  nur 
soweit,  als  durchaus  nöthig,  vorzunehmen. 

Ebenso  kann  die  Uebersetzung  der  Wege 
und  Flufsläufe  auf  die  einfachste  Weise  hergestellt 
werden,  dagegen  ist  für  eine  solide  und  bequeme 
Laufbahn  der  Pferde  zu  sorgen. 

Bei  leicht  beweglichen  Geleisen  erfolgt  das 
Verlegen  ohne  vorbereitende  Erd-  und  andere 
Bauarbeiten.  Die  fertig  montirten  Schienenrahmen 
werden  in  der  Regel  auf  Plateau-  oder  Unter- 
gestellwagen übereinander  geschlichtet  und  bis 
an  das  Ende  des  Geleises  geschoben,  sodann,  je 
nach  der  Gröfse  und  dem  Gewicht  der  Rahmen, 
von  einem  oder  mehreren  Arbeitern  von  den 
Wagen  gehoben  und  sofort  verlegt. 

Hierauf  werden  die  verlegten  Geleiserahmen 
an  den  Stöfsen  verbunden,  die  Unterlagen  unter- 
gestopft  und  das  Geleise  sodann  ausgerichtet. 

Um  bei  Verwendung  von  Holzschwellen  das 
Wandern  der  Schienen  zu  verhindern,  empfiehlt 
sich  in  Gefällen  das  Vorschlagen  von  Pfählen 
vor  den  Schwellen  in  Entfernungen  von  8  bis 
10  m,  desgleichen  das  Vorschlagen  von  Pfählen 
vor  den  Schwellenköpfen  gegen  seitliche  Ver- 
schiebungen in  Bahnkrümmungen,  endlich  ist 
auch  in  Krümmungen  das  Verwechseln  der  Stöfse 
ein  wirksames  Mittel  zur  Erhaltung  der  richtigen 
Lage  der  Geleise.  (Fortsetzung  folgt  ) 
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Die  Zukunft  der  Ei: 

Die  Schlachten,  welche  dem  Bruderkampf  io 
Chile  ein  Ende  bereitet  und  dem  schwer  ge- 
prüften Staat  den  Frieden  wiedergegeben  haben, 
sind  geschlagen,  und  Aufgabe  der  Partei,  welche 
obgesiegt  hat,  ist  es  nun,  dafür  zu  sorgen,  dafs 
die  frischen  Wunden  geheilt  und  die  inneren 
Zwistigkciten  beigelegt  werden  und  dafs  die 
Republik  bald  wieder  zu  neuer  und  vermehrter 
Blüthe  gelange.  Deutschland,  das  von  auswärtigen 
Staaten  der  Regierung  zuerst  Anerkennung  ent- 
gegengebracht hat,  hat  ein  um  so  lebhafteres 
Interesse  an  baldmöglichstcm  Wiederaufleben  des 
Staats,  als  wir  einerseits  stets  in  regen  Be- 
ziehungen zu  demselben  gestanden  haben  und 
als  andererseits  viele  unserer  Landsleute  dort  eine 
zweite  Heimath  gefunden  haben. 

Die  Hüttenleute  interessirt  namentlich  der 
bekannte  Reichthum  des  Landes  an  Mineralien 
aller  Art.  Nach  der  chilenischen  Statistik  betrug 
der  Werth  der  Ausfuhr  an  mineralischen  Er- 
zeugnissen aller  Art  in  den  Jahren 

1888  1881» 
63  200  000         &6  450  000  Pesos*. 

Der  Werth  der  Ausfuhr  war  in  letzterem  Jahr 

an  Kupfer  etwa    1)000  000  Peso« 

(1888)  14  000  000  . 

.  Silber  etwa    6  000  000  , 

,  Güldenen  ....  ,  525000  , 
.  Manganerzen  ...  .  26!>  000  . 
,  SteinkohMU'iOOOl)  .  131",  000  , 
.  Salpeter   36  000  000  , 

Diese  Zahlen  geben  einen  kleinen  Einblick  in  die 
Bedeutung  des  chilenischen  Bergbaues.  Ehe  der 
letzte  Aufstand  ausbrach,  wandte  sich  die  öffent- 
liche Aufmerksamkeit  auch  auf  Hebung  der  In- 
dustrie, wobei  namentlich  eine  Nutzbarmachung 
der  ausgedehnten  Eisenerzlager  des  Nordens  ins 
Auge  gefafst  war.  Sind  jene  Pläne  durch  den 
Krieg  ins  Stocken  geralhen  und  ist  einstweilen 
nicht  zu  übersehen,  wann  sie  wieder  aufgenommen 
werden,  so  glauben  wir  doch  nunmehr  den  richti- 
gen Zeitpunkt  gekommen,  um  aus  einem  aus- 
führlichen Gutachten,  das  der  französische  Berg- 
ingenieur Charles  Vattier  s.  Z.  an  die  Re- 
gierung von  Chile  erstattet  hat  und  das  wir  der 
Freundlichkeit  des  Consulats  der  chilenischen 
Republik  in  Leipzig  verdanken,  das  Wichtigste 
über  die  Eisen-  und  Manganerze  sowie  die  Brenn- 
stoffe des  Landes  auszüglich  mitzutheilen. 

Geologischer  Bau. 

Im  geologischen  Baue  Chiles  sind  3  Re- 
gionen zu  unterscheiden.  Von  der  Küste  des 
Stillen  Meeres  bis  zu  den  Gipfeln  der  Cordilleren 
der  Anden  treten   zwei  parallele  Gebirgsketten 

*  Die  Münzeinheit  ist  der  P»*o  im  Worth  von 
etwa  4 


engewinnung  Chiles. 

auf:  im  Westen  die  Küstencordillere  und  im 
Osten  die  wahren  Anden,  beide  in  der  Richtung 
von  Norden  nach  Süden  laufend.  Die  Küsten- 
cordillere besieht  aus  krystallinischen  Gesteinen, 
(Granit,  Diorit,  Syenit  u.  s.  w.),  und  Schiefer 
(Glimmer-  Thonschiefer  u.  8.  w.),  während  die 
eigentlichen  Anden  (cordillera  de  los  Andes)  ge- 
schichtete Gesteine  verschiedener  Epochen,  zeigen 
u.  a.  die  an  Versteinerungen  reiche  Juraformation, 
welche  bald  auf  vielleicht  zu  der  Trias  gehören- 
den geschichteten  Gebilden,  bald  auf  metamor- 
phosirlen  Gesteinen  ruht ;  erstere  lagern  auf  erup- 
tiven Felsen,  welche  zur  Zeil  des  Diorites  gehoben 
wurden,  und  anderen  denen  der  Küstencordillere 
analogen.  An  der  Grenze  dieser  Boden bildun gen, 
hauptsächlich  nach  den  Juraschichten  hin,  sieht 
man  die  Contacllinie  der  beiden  Formationen; 
die  beiden  Ketten  sind  ungefähr  2  Grade  von- 
einander entfernt  (Domeyko).  Diese  Contactlinie 
zeigt  sich  in  wechselnder  Entfernung  von  der 
Küste,  welcher  sie  sich  am  Nordende  Chiles  bis 
auf  wenige  Kilometer  nähert  (z.  B.  bei  Huantajaya 
in  der  Nähe  von  Iquique). 

Die  erwähnten  drei  Regionen  sind  die 
folgenden : 

1.  Die  zwischen  der  Küste  und  der  Contact- 
linie gelegene.  Die  einschliefsenden  Gesteine 
sind  im  allgemeinen  granitische,  dioritUche, 
syenilischeu.  s.  w.,  auch  finden  sich  grüne  Por- 
phyre mit  Epidotflecken.  Hier  befinden  sieh  die 
wichtigsten  Lager  von  Eisenerzen ;  die  Gänge  sind 
reicher,  reiner  und  beständiger,  als  in  den  anderen 
Regionen. 

Unter  diesen  Eisenerzlagern  (auch  Mangan 
findet  sich  hier)  sind  zu  erwähnen :  die  von  Mejil- 
lones  (einige  Kilometer  von  der  Küste  entfernt), 
Anlofagasta,  Taltal,  Chartarai,  Caldera,  Huasco 
und  besonders  jene  von  Totoralillo  und  Coquimbo 
sowie  die  bei  dem  Hafen  Los  Vilos  und  die  in 
jüngster  Zeit  im  Süden  bei  Lebu  entdeckten.  In 
dieser  Region  befinden  sich  auch  die  grofsen  Lager- 
stätten der  Kupfer-  und  Golderze  und  die  Ab- 
lagerungen von  Caolin. 

2.  Die  zweite  Region  umfafst  die  Juraforma- 
i  tion,  liegt  östlich  von  der  ersten,  erstreckt  sich 

bis  zu  einer  gewissen  Höhe  in  der  Cordillere,  und 
,  kommt  im  Norden  der  Küste  sehr  nahe.  Die 
I  einschliefsendcn  Gesteine  (Nebengesteine)  sind 
Kalk,  Mergel,  Baryt  und  Gips;  sie  lagern  in 
übereinstimmenden  thonigen,  compacten  und  por- 
phyrigen Schichten.  Lagerstätten  von  Eisen-  und 
Manganerzen  findet  man  auch  bei  Sierra  Gorda, 
Zuncal,  Tieria  Ainarilla,  grofse  eisenhaltige 
Gänge  bei  Tres  Puntas  (Atacama);  Lager  von 
Manganoxyden  kommen  an  verschiedenen  Stellen 
der  Provinz  Coquimbo  vor;  eisen-  und  mangan- 
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haltige  Ablagerungen  sind  in  der  Provinz  Valparaiso 
und  in  einem  Theile  der  Provinz  Santiago  u.  s.  w. 

In  dieser  Region  hat  man  die  reichsten  und 
beständigsten  Silbergänge  (Chafiarcillo,  Caracoles 
u.  s.  w.  gefunden. 

3.  Weiter  nach  Osten  hin  erstreckt  sich  die 
dritte  Region  bis  zu  einer  ziemlich  grofsen  Höhe 
in  der  Cordillere,  welche  Höhe  gleichzeitig  die 
Grenze  des  Pflanzenwuchses  und  selbst  auf  ge- 
wissen Horizonten  'die  der  erzführenden  Forma- 
lionen ist.  Die  Gesteine,  Conglomerate  und 
Rreccien  von  porphyriger  Masse  oder  erhärtetem 
Tlione,  Sandstein  und  rothein  Porphyr,  metamor- 
phosirte  Lager,  pyroxenische  Porphyre  (Üomeyko). 
stammen  aus  der  Zeit  der  Liasbilduog.  In  dieser 
Region  finden  sich  die  Spathtisensteingruben  von 
Chizbla,  in  der  Cordillere  von  Hualacondo;  auch 
weiter  unten,  bei  Challacollo,  in  der  Höhe  der 
pampa  del  Tamarngal,  trifft  mau  Eisen  und  Mangan 
an,  während  titanhaltige  Eisensande  in  der  Wüste 
Alacama  bei  Calama  u.  a.  O.  vorkommen.  — 
Eisenhaltige  Erden  und  Caoline  kommen  bei  El 
Inca  —  zahlreiche  Mangan-  und  Eisenerze  in 
gewissen  Regionen  der  Provinz  Coquimbo  vor. 
In  den  Departements  lllapel  und  Combarbala  sind 
die  Eisen-  und  Mangangruben  von  Baluco,  Lampa 
und  Maipo  sowie  diejenigen  bei  San  Felipe. 

Von  sonstigen  Erzen  sind  in  dieser  Gegend 
die  silberhaltigen  Bleierze  und  Polybasite,  das 
Sdiwefelkupfer  (bronecs  des  Herrn  Elguin)  u.s.  w. 
zu  nennen. 

Quarz  und  kohlensaure  Kalk  u.  s.  w.  findet 
sich  an  verschiedenen  Stellen  dieser  Region. 

Eisen-  und  Manganerze. 

Eisen  und  Mangan  kommt  in  Chili  in  Form  : 
von  Oxyden  in  amorphen  und  sehr  unregelmäfsigen 
Massen  vor.  Selten  findet  sich  Spalheisenstein  j 
und  Franklinit.  Schwefelkiese  und  Arsenkiese 
kommen,  namentlich  mit  Kupfererzen  zusammen, 
ziemlich  häufig  vor  und  können  dieselben  leicht 
für  die  Schwefelsäurcfabricalion  nutzbar  gemacht 
werden.  Im  Departement  Combarbalä  befindet 
sich  eip  Ober  15  m  mächtiger,  bis  auf  eine  Tiefe 
von  50  m  untersuchter  Gang,  der  aus  compactem 
gleichartigem  Sclnvefeleisen  mit  1,5  bis  2  % 
Kupfer  besteht. 

Während  die  chilenischen  Eisen-  und  Mangan-  ■ 
erze  im  allgemeinen  ziemlich  arm  an  Schwefel  : 
und  Phosphor  sind,  findet  sich,  zum  grofsen  ; 
Leidwesen  der  Kisenhülleiilculc ,  in  vielen  der-  ! 
selben  ein  gröfserer  oder  geringerer  Kupfergehalt. 
Die  allgemeinen  Gangarten  der  Erze  sind:  Quarz, 
Thon  und  Kalk. 

Die  Erze  treten  in  folgenden  Formen  auf: 

1.  In  Gängen   oder  mächtigen,  aus  dem 
Boden  ragenden  Riffen  (Kämmen)   oder  den- 
selben  bedeckenden   Blöcken    von  Eisenoxyd 
und  in  pilzförmigen  Auswitterungen.     In  , 
einigen  Fällen  erstreckt  sich  der  Erzgehalt  dieser  , 


Vorkommnisse  nur  wenig  in  die  Tiefe;  oft  nur 
auf  wenige  Meter,  wie  man  in  Lampa,  Montenegro, 
Lo  Aguirre  u.  s.  w.  beobachten  kann,  tiefer  unten 
erscheint  das  Eisenoxyd  innig  mit  vielem  Quarz 
gemengt  oder  verschwindet  fast  vollständig.  In 
anderen  Gegenden  indessen,  wie  z.  B.  bei  Maipo 
(Depart.  Buin),  verlieren  die  Gänge  in  der  Tiefe 
!  nichts  an  Mächtigkeit  und  Gehalt,  und  an  der 
Küste ,  wie  in  der  Provinz  Coquimbo ,  ist  es 
.  gleichgültig  zu  wissen ,  ob  ihr  Reichthum  sich 
bis  in  eine  grofse  Tiefe  erstreckt  oder  nicht, 
denn  das  Ausgehende  und  die  Kämme  der  mäch- 
tigen Gänge,  sowie  die  Felsbtöcke,  Brocken  und 
Körner  von  reinen  Eisenoxyden  (Gebirgskette 
Tofo  zwischen  La  Higuera  und  Totoralillo)  liefern 
für  lange  Jahre  und  mit  geringen  Kosten  massen- 
hafte Vorräthe  von  Erzen. 

2.  In  Lagern  von  beträchtlicher  Aus- 
dehnung. Hierher  gehören  die  Manganerze 
von  Las  Canas  (Elqui),  Hospital  (Prov.  Santiago) 
u.  s.  w.  Diese  50  bis  80  cm  mächtigen  Lager 
dringen  nur  in  geringe  Tiefe  und  bilden  meistens 
blofs  eine  dünne,  verworfene,  oder  unterbrochene 
Kruste.  Nichtsdestoweniger  werden  sie  durch 
ihre  grofse  Ausdehnung  und  Verbreitung  im 
Lande  auf  sehr  lange  Zeit  das  Material  für  eine 
fast  unbegrenzte  Manganproduction  liefern. 

3.  In  unregelmäfsigen  Anhäufungen. 
Dies  ist  besonders  bezüglich  der  Eisenerze  der 
am  allgemeinsten  vorkommende  Fall.  An  ver- 
schiedenen Orten  (Los  Colones  (?)  bei  Combarbalä, 
el  Pcfion,  Aguas  Buenas,  auf  dem  Bergzuge  Los 
Cardos,  zwischen  Coquimbo  und  Ovalle  u.  s.  w. 
finden  sich  ungeheure  Blöcke  von  fast  reinen 
Eisenoxyden  auf  dem  Boden  zerstreut,  welcher 
selbst  von  Anhäufungen  massiver  Eisenoxyde  ohne 
irgend  eine  regelmässige  Bildung  durchsetzt  ist. 

Aufser  diesen  drei  hauptsächlichsten  Er- 
scheinungsformen sind  noch  zu  erwähnen:  Die 
Sumpferze  (Raseneisenstein)  bei  La  Union 
(Prov.  Valdivia),  die  titanhaltigen  Eisensande 
von  Calama,  die  an  verschiedenen  Punkten  der 
Wüste  Atacama  gefundenen  dicken  Blöcke  von 
Metcoreiscn,  endlich  die  zahlreichen  Eisen- 
Verbindungen,  welche  mit  Gold-,  Kupfer- 
und  selbst  Silbererzen  zusammen  vorkommen. 

Bis  heute  hat  man  in  Chile  den  Eisenerzen, 
vom  Standpunkt  des  Eisenhüttenwesens  betrachtet, 
noch  nicht  die  nöthige  Aufmerksamkeit  geschenkt. 
Man  hat  sie  bisher  nur  als  Flufsmitlcl  beim 
Schmelzen  der  Erze,  namentlich  von  Silbererzen, 
aus  quarzigen  Gangarten  verschiedener  Bergwerke 
benutzt ;  dabei  läfst  man  sie  häufig  mit  grofsen 
Kosten  weit  her  kommen ,  während  man  aus- 
gezeichnetes Material  in  der  Nähe  hat.  Ihr 
jährlicher  Verbrauch  wird  kaum  10  000  t  über- 
schreiten. 

Für  häufig  sehr  reine  Eisenoxyderze  bezahlt 
man  gegenwärtig  zwischen  G  bis  7  $  per  Tonne 
in  Batuco,  und  7  bis  8  $  und  S  ß  25  Cts.  in 
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Santiago.     Die   für  Rechnung   der  Compagnie  1 
»Bellavista«    in    Anlofagasta    geförderten  Erze 
kommen    auf   4  %    die  Tonne    in  Coquimbo 
zu   stehen;    dazu    kommt   allerdings   noch  die 
Fracht  von  Coquimbo  nach  Anlofagasta.* 

Die  Manganerze  linden  bis  jetzt  keine 
Verwendung  in  Chile  und  werden  alle  nach 
Europa  ausgeführt.  Viele  Schiffsladungen  gingen 
und  gehen  noch  von  der  Provinz  Coquimbo 
(Corral  Quemado,  drüben  des  Hrn.  Naranjo),  las 
Canas  und  la  Calera,  dein  Departement  Elqui  \ 
und  aus  dem  Hafen  Huasco.  Diese  Erze  enthalten 
zwischen  45  und  54  %  Mangan  und  werden 
durch  einen  Specialagenten  auf  den  englischen 
Markt  befördert.  Unter  der  Bedingung,  dafs 
sie  nicht  Ober  1't  %  Kupfer  mit  sich  führen, 
bezahlt  man  in  England  1  Shilling  4  Penee  für 
die  im  Erze  enthaltene  Manganeinheit. 

Brennstoffe. 

Im  nördlichen  Theile  Chiles  bis  zum  Departe- 
ment Freirina  (zwischen  28 0  und  29  °)  werden 
in  der  Industrie  folgende  Brennmaterialien  ver- 
wendet: Steinkohlen  aus  England  und  Australien, 
Anlhracilc  aus  den  Vereinigten  Staaten,  Braun- 
kohlen vom  Süden  des  Landes  und  Koks  von 
England  und  Deutschland.  Die  Preise  wechseln 
nach  dem  Curse,  den  Frachtsulzen,  den  Vorräthen 
am  Platze  und  hauptsachlich  nach  dem  Stande 
der  Rückfrachten. 

In  Iguique  wurde  die  englische  Steinkohle  zu 
35  Chelines  f.  d.  Tonne  verkauft  und  galt  dieser 
Preis  für  fast  alle  Küstenplätze.  Die  Braunkohlen 
vom  Süden  wurden  zu  9  bis  10,  seihst  12  bis 
13  Pesos  (1  Pesos  =  4,05  Jt)  verkauft. 

Englischer  Koks  la.  Qualität  kostet  21  bis 
bis  23  $  und  sogar  26  .y  (dem  veränder- 
lichen Wechselcurse  von  25  bis  26  Pence  ent- 
sprechend). 

Erst  in  den  Departements  Freirina  und  Vallenar 
wird  Holz  als  Brennmaterial  in  verschiedenen 
Industriezweigen  verwendet,  so  bei  Damplkessel- 
feuerungen,  Flammöfen  zum  Schmelzen  der  Kupfer- 
erze u.  s.  w.,  aber  nur  im  Innern  des  Landes, 
denn  überall  an  der  Küste,  selbst  bis  zum  äufsersten  j 
Süden  hin,  zieht  man  in  den  Kupferschmelzereien 
und  bei  den  Eisenbahnen  die  Stein-  und  Braun- 
kohle und  in  den  Silberschmelzcrcieu  (Bellavista 
in  Anlofagasta,  La  Compafiia  in  Coquimbo  u.  s.  w.) 
den  englischen  Koks  vor. 

In  der  Provinz  Coquimbo  und  noch  weiter 
nach  Süden  hin  werden  die  cardonos  (Puya  coaretuta 
und  gigantea)  als  Brennmaterial  benutzt.  In  Illapel 
und  Combarhala  weiden  sie  in  den  Hüttenwerken 
mit  2  bis  3  0  pr.  Tonne  bezahlt.  Sie  haben 
bedeutende  Heizkraft  und  geben  auch  genügende 
Flammen  für  die  Herdschmelzöfen,  aber  man 

*  Wir  heben  hier  hervor,  dafs  vorstellender 
Aufsatz  bereits  vor  Jahresfrist  niedergeschrieben 
worden  iai. 
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mufs  sie  mit  anderem  Holze  mengen,  um  die 
rasche  Zerstörung  der  Roste  zu  vermeiden. 

Das  Brennholz  wird  im  mittleren  Chile  immer 
seltener  und  sind  bereits  speciellc  Gesetze  er- 
lassen worden,  um  die  gänzliche  Ausrottung  der 
Wähler  zu  verhindern.  Hol/kohle  wurde  bisher 
in  Chile  nur  zu  häuslichen  Zwecken  benutzt. 

Brennholz  in  den  einzelnen  Regionen. 
In  geringer  Entfernung  von  der  Küste,  bis  zu 
2500  in  und  mehr  in  der  Cordillere,  sind  im 
nördlichen  und  mittleren  Chile  die  Berge  mit 
Gehölz  bestanden.  Auf  den  Gipfeln  des  Gebirges 
verschwindet  jeglicher  Pflanzenwuchs.  —  In  den 
Departements  Illapel,  Combarbala  und  Petorca 
wird  I  Cajon  Brennholz  (Iti  Esellasten,  ungefähr 
1  I),  je  nach  der  Entfernung  der  Ursprungsstelle, 
mit  1,50  bis  2,50  0,  selbst  3  und  4  0  bezahlt. 

Im  Departement  Elqui  (Hütte  Pelicana)  kosten 
100  kg  Olivilloholz  1  0,  von  Carbonholz  1,20  0. 
In  der  Hütte  Maitenes,  zwischen  Santiago  und  dem 
Bergwerke  Las  Condes  gelegen,  werden  olivilln, 
lahmen,  quillen,  maileu  u.  s.  w.  mit  1,20  0  für 
100  kg  bezahlt.  Bei  Lampa  giebt  es  viel  espino 
und  bei  Melipilla  (Landgut  El  Carmen)  sind  wahre 
Wälder  von  litre,  quillai,  peutno  und  espino.  In 
La  Higucra  (Provinz  Coquimbo)  kostet  die  Tonne 
Brennholz  durchschnittlich  4  0. 

Zur  Herstellung  von  Holzkohle  als  Brenn- 
material wird  das  Holz  vom  espino,  carbon, 
guayacan  und  litre  zur  Herstellung  von  Holz- 
kohle für  die  Pulverfabrication,  jenes  vom  copaho 
und  saure  (Weide)  verwendet.  Hierbei  wird  die 
Holzkohle  auf  sehr  primitive  Weise  gewonnen. 
Man  unterscheidet  llauchkohle  (carbon  de  humo), 
wenn  behufs  langsamen  Erkaltens  der  Meiler  mit 
Erde  bedeckt  wird,  und  Wasserkohle  (carbon  de 
agua),  wenn  der  Meiler,  um  ihn  rasch  zu  löschen 
und  das  Gewicht  der  Kohle  zu  erhöhen,  mit 
Wasser  besprengt  wird.  —  Die  Kohlenpreise  sind 
nach  der  Oertliehkeit  »-  »•  w.  sehr  verschieden, 
von  l  bis  3  und  4  0  der  Centner  von  46  kg. 

Durch  Verkohlen  des  Hulzes  in  geschlossenen 
Räumen  wäre  da  ein  neuer  Industriezweig  zu 
schaffen. 

Die  unternommene  Ausbeutung  einiger  Torf- 
lager in  den  Provinzen  Santiago,  Rancagua  u.  a. 
hat  keine  günstigen  Resultate  ergeben  und  wurde 
wieder  fallen  gelassen.  —  Der  Torf  ist  von  zu 
neuer  Bildung  und  giebt  nur  wenig  Hitze. 

Braunkohlen  finden  sich  in  den  secundären 
Gebilden  der  Anden  (im  Süden  hauptsächlich 
in  der  Tertiärformation)  in  ziemlich  unregel- 
müfsigeu  Plötzen  zwischen  melatnorphosirten 
Porphyren.  Die  in  der  Cordillere  von  Rancagua 
und  bei  Copiäpo  vorkommenden  Braunkohlen 
sind  immer  faserig  und  zeigen  noch  deutliche 
Holzstructur.  Ihn-  Gewinnung  wurde  bis  jetzt 
noch  nicht  ernstlich  in  Angriff  genommen  und 
haben  dieselben  wahrscheinlich  nur  geringe 
Zukunft. 
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Im  Süden  Chiles  sind  bei  Concepcion 
und  im  Departement  Lautaro  alle  die  Rüstenberge 
bedeckenden  Wälder  behufs  Gewinnung  von 
Zimmerungsbolz  für  die  Kohlenminen  von  Lota, 
Coroel,  Carampangue  u.  s.  w.  abgeholzt  worden, 
und  nur  von  der  Provinz  Aranco  an  sind  die 
Berge  vollständig  bewaldet.  Die  am  häufigsten  in 
dieser  Region  vorkommenden  Bäume  sind  der 
rauli  (Fagus  procera),  der  laurcl  (Laurelia  aro- 
matiea  und  andere  Arten),  der  roble  (pellin, 
Fagus  obliqua),  derqueule(Adenoslemum  nitidum), 
der  ulmo  oder  muermo  (Eucryphia  cordifolia). 

Die  Kohle  vom  ulmo  ist  ausgezeichnet  gut 
und  verdient  die  Aufmerksamkeit  der  Hüttenleute. 
In  Lebu  wird  die  fanega  (ungefähr  20  kg)  der- 
selben zu  50  Cent,  verkauft.  Der  tique  liefert 
ebenfalls  gute  Kohlen  für  den  Hausgehrauch. 
Die  Kohle  vom  linguc  (Persea  lingue),  der  ein 
gutes  Werk-  und  Brennholz  liefert,  ist  etwas 
geringer  und  sprüht  viele  Funken,  aber  seine  in 
allen  Gerbereien  des  Landes  gebrauchte  Rinde 
bildet  im  ganzen  Süden  Chiles  einen  wichtigen 
Handelsartikel;  in  Lebu  kostetder  Centner  davon  1  $. 

Ohne  Furcht  vor  Irrthum  kann  man  versichern, 
dafs  im  Süden  Chiles,  leicht  auszubeuten  und 
für  lange  Jahre  aushaltend,  unendliche  Holz- 
quellen vorkommen,  welche  vorllteilhaftes  Brenn- 
material zum  Hüttenbetriebe  liefern  können. 
Von  Norden  nach  Süden  gehend  sind  folgende 
Kohlengruben  zu  erwähnen:  Coliutno  (Bai  von 
Dichato)  nördlich  von  Tom6,  Hrn.  G.  M.  Chaves 
gehörend,  Cerro  Verde  bei  Penco,  (A.  Kaiser), 
seit  6  Jahren  im  Betriebe;  Buen  Retiro,  (Familie 
Cousißo),  Boca  Maule,  (Federico  Schwager);  die 
alten  Bergbaue  von  Puchoco,  D6lano,  1880  vom 
Meere  überschwemmt  und  verloren;  Coronel, 
auch  Puchoco  genannt,  der  Familie  Rojas  gehörig; 
dann  folgen  alte  verlassene  Minen  hinter  Coronel 
Lola  und  Playa  Negra  (überschwemmt).  Die 
wichtigsten  Gruben  sind  die  von  Lota,  im  Besitze 
der  Familie  CousiAo,  Carampangue,  Actien- 
gesellsuhaft  Aranco,  und  Lebu,  Maximiäno, 
Erräzuriz.  In  Lola  kostet  gegenwärtig  die  Tonne 
Kohlen  10  $,  in  Valparaiso  13  ^;  vor  einigen 
Jahren  kostete  sie  in  Lota  nur  5 

Die  Fabrication  von  Koks  wird  nur  in  den 
Gasfabriken  betrieben;  in  besonderen  Oefen  ist 
sie  bis  jetzt  nicht  gelungen,  aber  die  Lösung 
des  Problems  scheint  nicht  unmöglich  zu  sein. 

Durchschnittlich  werden  in  Valparaiso  im 
Jahre  13  000  000  kg  Kohle  verkokt,  welche 
8  060000  kg  Koks  ergeben;  30$  davon  werden 
in  der  Fabrik  verbraucht,  so  dafs  5  642  000  kg 
verkäuflich  bleiben.    Von  diesen  sind 

60  %  Koks  1.  Klasse   3  885  200  kg  ä  20  $  für  1000  kg 
\0%     .     2.     .         564200  .   ,  12  .    ,  1000  , 
30  %     ,     3.     .       1 692  600  ,    .   6  ,    ,  1000  , 

1  t  Braunkohle  giebt  ungefähr  40  I  Theer,  es 
werden  somit  jährlich  520  000  I  gewonnen  und 
ein  Liter  zu  2  Cent,  verkauft;  das  Harz  verkauft 


|  die  Fabrik  zu  3  l'u  Cent.  pr.  Kilogramm.  Im 
Mittel  liefert  eineTonne  chilenischer  Kohle  2,30  cbm 
Gas.  —  Vorstehende  Angaben  stammen  von 
Andres  J.  Wallace,  Ingenieur  der  Gasfabrik  von 
Valparaiso. 

Feuerfeste  Materialien  und  Zuschläge. 

Die  feuerbeständigen  Thone  (tofo) 
und  der  Quarz,  welche  bei  den  Schmelzöfen  ge- 
braucht werden,  kosten  ungefähr,  je  nach  der  Ent- 
fernung vom  Gewinnungsorte,  5  bis  6  ^  pr.  Tonne. 

Der  Kalk  schliefslich  kostet  im  Mittel  0,50  bis 
I  1  $  der  Centner  von  46  kg. 

Von  Lebu  gelangt  man  auf  dem  Dampfschiffe 
•in  kaum  16  Stunden  nach  Corral,  dem  Hafen 
der  Provinz  VaKlivia,  der,  mit  Resten  spanischer 
Festungswerke  versehen,  gegen  die  Nord-  und 
Südwinde  geschützt,  in  einer  Bai  liegt,  in  welche 
der  Flufs  Valdivia  —  aus  den  Flüssen  Calle-Calle, 
Cruces  und  deren  Nebenflüssen  gebildet  —  in 
zwei  Armen  mündet.  Der  Hafen  ist  zwar  etwas 
beschränkt,  aber  sehr  bequem  zum  Laden  und 
Löschen  der  Schiffe. 

(Die  eingehende  Beschreibung  von  Valdivia 
und  Umgegend,  der  daselbst  vorkommenden 
Baumarten,  der  Reise  nach  den  Innern,  la  Union, 
Osorno  und  Puerto  Montt,  glauben  wir  über- 
schlagen zu  dürfen.) 

Schlufsfolgerungen. 

Nachdem  unser  Gewährsmann  Vallier  noch 
eine  ausführliche  Beschreibung  der  angeführten 
Gruben  hat  folgen  lassen,  gelangt  er  zu  dem 
folgenden  Schlüsse: 

»Sicherlich  findet  man  jetzt  schon  —  und 
später  wird  dies  noch  viel  mehr  der  Fall  sein  — • 
in  Chile  in  reichlicher  Menge  und  unter  günstigen 
Förderungs«  und  Transport  Verhältnissen,  alle  Arten 
von  Eisen-  und  Manganerzen,  sowie  die  ver- 
schiedenen Flursmittel  und  feuerbeständigen 
Materialien  zum  erfolgreichen  Betrieb  von  Eisen- 
hüttenwerken." 

Was  den  Verbrauch  von  Gufseisen-,  Eisen- 
und  Stahlwaaren  in  Chile  betrifft,  so  wird  man 
ohne  Uebertreibung    wohl    einen   solchen  von 

I  30000  t  jährlich  annehmen  können.  Das  Eisen 
wird  täglich  mehr  angewendet  und  ersetzt  mehr 

,  und  mehr  das  Holz;  grofse  industrielle  Unter- 
nehmungen erfordern  ungeheure  Mengen  dieses 
Metalls.  Zu  diesem  Verbrauche  im  eigenen  Lande 
tritt  noch  die  stetig  zunehmende  Ausfuhr  aller 
Eisenarlikel  der  ganzen  Westküste  entlang,  von 

I  Valparaiso  bis  Panama.  Einer  der  grofsen  Vor- 
theile der  Errichtung  von  Hütten-  und  Walzwerken, 
Maschinenfabriken  u.  s.  w.  im  Lande  würde  darin 

♦ 

bestehen,  alle  diese  Artikel  dem  Publikum  zu 
unveränderlichem  Preise  und  in  hinreichendem 
Vorralhe  für  den  laufenden  Verbrauch  darbieten 
zu  können.  Unter  den  jetzigen  Verhältnissen 
sind  diese  Preise  sehr  veränderlich:    heute  kostet 
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die  Tonne  Roh  gute  in  Santiago  55  0,  zu 
Zeiten  ist  sie  zu  40  0  und  weniger  verkauft 
worden.  Die  Preise  der  Eisenbahnschienen  haben 
zwischen  7  und  1 1  g  für  100  kg  geschwankt. 
Oft  fehlen  die  notwendigsten  Artikel,  wie  Schienen, 
doppelle  T-Eisen,  Stabeisen  gewisser  Dimensionen 
ii.  s.  w.  zum  grofsen  Schaden  der  Industrie. 

Die  Frage  der  Wahl  der  in  Chile  anzuwendenden 
metallurgischen  Verfahren  bedarf  langer  und 
ernster  Studien  von  Industriellen ,  welche  grofse 
Fachkenntnisse  haben  und  auf  dem  Laufenden 
aller  neuen  Erfindungen  sind. 

Wenn  man  dahin  gelangt,  guten  Koks  herzu- 
stellen, so  könnte  man  am  Productionsorte  selbst 
die  Eisenerze  in  Hochöfen  schmelzen.  Um  die 
chilenischen  Braunkohlen,  die  nicht  direct  im 
Hochofen  zu  gebrauchen  sind,  verwenden  zu 
können,  mufste  man  zu  den  Siemcnsschen  Oefen 
greifen  und  entweder  die  Martin- Siemensöfen  oder 
den  Siemciisrotator,  oder  eins  der  Verfahren  von 
Chenot,  Ponsard,  Baltius,  Blair,  Renton  u.  s.  w. 
benutzen.  Am  logischsten  erseheint  es,  die  Hoch- 
öfen mit  Holzkohle  zu  beschicken,  welche  so 
ausgezeichnete  Producte  liefern  und  aus  denen 
man  mittels  der  in  Chile  so  häufig  vorkommen- 
den manganhaltigen  Eisenoxyderze  Stahlarten 
von  gleicher  Güte  erhalten  würde,  wie  z.  B.  die 
zur  Verfertigung  der  Ruellekanonen  u.  a.  spcciellcr 
Gegenstände  angewandten. 

Gute  Holzkohle  kann  in  grofse  in  Mafsstahe 
im  Süden  des  Landes  erzeugt  und  durch  Abtreiben 
der  Wälder  gutes  Ackerland,  zum  doppelten  Vor- 
tbeile  der  Republik,  gewonnen  werden.  Die  Hütten 
müssen  notwendigerweise  hei  dem  Brenn- 
material und  in  möglichster  Nähe  der  Küste  an- 
gelegt werden,  damit  man  ihnen  leicht  und  billig 
die  Eisen-  und  Manganerze  von  allen  Hafenplätzen 
Chiles  zuführen  könne.  Als  Rückfracht  würden 
die  Schiffe  Braunkohlen,  Holz  u.  s.  w.  laden.  — 
Am  günstigsten  zu  einer  grofsen  Anlage  scheint 
der  Hafen  Corral,  oder  ein  Punkt  am  Ufer  des 
Flusses  Valdivia  zu  sein.  Durch  Kanäle  von 
genügenden  Dimensionen  könnte  man  die  erforder- 
liche Betriebskraft  für  Gebläse,  Stampf-  und 
Walzwerke,  Drahtziehereien  u.  s.  w.,  eine  der 
wichtigsten  Bedingungen,  erhalten.  Die  Zuflüsse 
des  Valdivia  könnten  zur  Herbeischaffung  der  an 
Ort  und  Stelle  erzeugten  Holzkohle  dienen,  und 
die  Empfangnahme  der  Erze  würde  keinerlei 
Schwierigkeilen  bieten.  Den  Umständen  nach 
könnte  die  Wahl  des  Hafens  nur  zwischen  Lola, 
Colcura,  Lebu,  Canal  oder  Puerto  Montt 
schwanken. 


An  folgende  Combination  wäre  ebenfalls  zu 
denken :  Man  würde  die  Hütten  z.  B.  in  Colcura, 
nahe  bei  den  Hauptbraunkohlenlageru,  errichten, 
die  Belriebskrafl  durch  Dampfmaschinen  —  zur 
Feuerung  der  Kessel  könnte  die  billige  Kohle 
von  Buen  Retiro  (5  $  per  Tonne)  oder  andere 
dienen  —  erhalten  und  die  Hochöfen  mit  trockenem 
Holze  oder  Holzkohlen  betreiben,  welche  letzteren 
aus  den  Wäldern  der  benachbarten  Gebirge,  die 
mit  der  Küste  durch  Eisenbahnen  zu  verbinden 
wären,  bezogen,  gröfstentheils  aber  von  allen 
Punkten  des  Südens  (Valdivia,  Puerto  Montt)  durch 
Calandras,  kleine  Küstenfahrzeuge,  wie  sie  zum 
Holztransport  dienen,  herbeigeschafft  werden 
können. 

Die  Besitzer  der  Minen  von  Lota  und  der 
benachbarten  Ländereien  von  Colcura  (die  Familie 
ConsiAo)  würden  der  Verwirklichung  dieses  Pro- 
jedes  allen  möglichen  Vorschub  leisten. 

Die  Eisenindustrie  würde  notwendigerweise 
die  Einführung  anderer  Industriezweige  nach 
sich  ziehen,  die  für  den  Fortschritt  des  Landes 
wichtig  sind ,  und  den  Unternehmern  grofsen 
Gewinn  sichern.  Die  Verkohlung  des  Holzes 
in  geschlossenen  Räumen  z.  B.  liefert  Theer, 
Holzessig ,  Terpentinöl  u.  a.  Nehenproducte 
von  grofsem  Handelswerthe.  Mit  Benutzung 
der  Betriebskraft,  der  Oefen  und  Walzwerke 
der  Eisenhütten  könnten  Kupferwalzwerke  im 
grofsen  angelegt  werden,  um  das  Kupferblech 
nicht  wieder  aus  Europa  zu  beziehen,  wohin  man 
das  Kupfer  vorher  in  Form  von  Barren  und 
Zainen  geschickt  hat.  Unmöglich  ist  es  natürlich, 
die  industriellen  Fortschritte  vorauszusehen,  welche 
diese  grofse  Eisenindustrie,  der  Gradmesser  der 
Civilisation  eines  Landes,  nach  sich  ziehen  wird. 

Es  sei  noch  erwähnt,  dafs  die  Regierung 
der  Republik  Chile  von  den  Producten  des  ge- 
saminten  Bergbaues  eine  Mustersammlung  für 
europäische  Interessenten  hat  zusammenstellen 
lassen,  worüber  das  Consulat  der  Republik  in 
Leipzig  speciellc  Auskunft  erlheilt.  Die  chilenische 
Regierung  würde  ein  auf  die  Ausbeutung  der 
Eisenerze  ganz  speciell  gerichtetes  ernslhafles 
Unternehmen  jedenfalls  nach  Kräften  begünstigen. 
—  Soweit  unser  Gewährsmann,  dem  wir  die 
Verantwortlichkeit  nichl  allein  für  die  gemachten 
Mittheilungen,  sondern  auch  für  die  angeknüpften 
Zukunflspläne  überlassen  müssen.  Das  Bestreben, 
sich  eigene  Industrieen  zu  verschaffen,  ist  den 
amerikanischen  Südstaaten  mehr  oder  minder 
eigenthümlich  und  thun  wir  gut,  mit  demselben 
rechtzeitig  zu  rechnen. 
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Herdofenanlage  für  Stahlfornigufc. 

Von  J.  A.  Herrik  in  New-York. 


Aus  der,  in  »The  Iron  Age«  vorn  4.  Februar  und  gehl  daraus  hervor,  daT«  die  Giefs»vorrichtong 

enthaltenen  Beschreibung  eines  neuen  Stahlwerks  des  1 2-l-Herdofens  im  Bereiche  eines  Drehkrahns 

von  Herrik  entnehmen  wir  folgende  Mittheilungen:  von  20  t  liegt,  welcher  mit  einem  soleheii  von 

Die  Einrichtung,  die  zu  dem  besonderen  Zwei-kc  10  l  in  Verbindung  .sieht,  der  an   einen  dritten 

der  Erzeugung   von  Stahlformgufs  dienen  soll,  Krahn   von   5  t  Tragfähigkeit  anschliefst.  Die 

ist  aus  dem  beigefügten  Grundphui  zu  erkennen  beiden  ersten  bestreichen  auf  einer  Seite  die  Oel'en 


1.  (iMerrmiRrr.  1  Waufte.  3.  Hebewerk.  4.  Pf.mn»   S.  PrjmirnV'iztinfr.  fl.  K.u.rung    7.  TWkenöf.  n.  8.  Rluhöfen.  fl.  lUunlformraum. 
10.  Cci|Hi|«f«n.  II.  Dunpfketael.  12  Werk/ciiK"»»«'  hinrn.  |.l  .  S.uvibereitunir.  14  Presse.  15  Schmiede.   IBWärmofen  nUufkrahn. 
18.  Krabn.    19  OmipIWin  20  t.    A>.  Dampfkrulm  10  t     21.  Üampfkrabn  5  L 


zum  Trocknen   und  Brennen  der  Formen  und  ! 
samrntliche  auf  der  andern  die  Geleise  der  Formerei 
und  Giefserei. 

Au  letztere  schliefst  einerseits  der  Raum, 
welcher  die  Oefen  zum  Glühen  der  Formslüeke, 
andererseits  derjenige,  welcher  die  Werkzeuge 
zur  Bearbeitung  derselben  enthält.     Die  Hebe- 


zeuge werden  durch  Dampfdruck  bewegt  und  ist 
namentlich  der  Hauptformraum  reichlich  mit 
Krahnen  versehen,  da  aufscr  den  angeführten 
noch  ein  Laufkrahn  von  12  t  vorhanden  ist.  Es 
wird  bemerkt,  dafs  die  Formslücke  zum  Theil 
aus  so  weichem  Flufseisen  bestehen,  dafs  ein 
Ausglühen  nicht  erforderlich  ist.         R.  M.  D. 
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lieber  Metallcoiistructioiieii  der  Zukunft. 


So  lautet  der  Titel  eines  Vortrags,  den 
Professor  Steiner  aus  Prag  am  3.  Januar  d.  J. 
im  Oeslerreichischen  Ingenieur-  und  Architekten- 
Verein  gehalten  hat.*  Der  Vortrag  zerfällt  in 
2  Theilc,  von  denen  der  erste  sich  mit  der 
>Construction<  befafst  und  im  wesentlichen 
Betrachtungen  über  die  dynamische  Wirkung 
der  Verkehrslastcn  enthält,  während  der  zweite 
Theil:  >DasMaterial«,  vorzugsweise  die  öster- 
reichische Flufseisenfrage  behandelt.  An  den 
Vortrag  schlofs  sich  eine  Besprechung,  bei  der 
manches  Belehrende  zu  Tage  trat,  namentlich 
brachte  Professor  Radinger  seine  Ansichten 
über  die  zur  völligen  Entwicklung  der  Wider- 
standsfähigkeit einer  Constructiou  bei  eintretender 
Belastung  nolh wendige  Zeit,  sowie  über  die 
durch  diesen  Zeitverbrauch  unter  Umständen 
geschmälerte  Sicherheit  der  Construction ,  in 
sehr  anschaulicher  Weise  zum  Ausdruck. 

I. 

Ueber  den  ersten,  mehr  theoretischen  Theil 
des  Vortrags  dürfte  in  diesem  Blatte  etwas  flüch- 
tiger hinweggegangen  werden  können.  Denn 
einerseits  würde  dabei  ein  tieferes  Eingehen  auf 
die  von  Steiner  entwickelten  Formeln  nicht  zu 
vermeiden  sein,  andererseits  sind  die  dabei  haupt- 
sächlich erörterten  Fragen  über  die  Erzeugung 
von  Schwingungen  durch  Slöfse  der  Verkchrs- 
last,  sowie  auch  über  den  Einflufs  der  Schwingun- 
gen im  Verein  mit  der  Gesch windigkeil  der 
Last  auf  die  Sicherheit  der  Construcliou,  heute 
noch  zu  wenig  geklärt,  um  bei  Berechnung  von 
Brücken  praktische  Verwerthung  linden  zu  können. 
Wir  sind  ja  heute  leider  noch  nicht  einmal 
imstande,  die  unter  der  rein  statischen  Ein- 
wirkung einer  Last  auftretenden  Grundspannungen 
der  Construction  in  allen  Theileii  ganz  genau  zu 
ermitteln  und  sehen  uns,  mangels  einfacher  Be- 
rechnungsarten,  aufserdera  noch  gezwungen,  Neben- 
und  Zusatzspannungen  und  dergl.  nur  durch  an- 
nähernde Schätzung  zu  ermitteln.  Um  so  mehr 
darf  man  vorläufig  wohl  davon  abschon,  auch 
noch  die  dynamische  Wirkung  der  Verkchrslast 
—  so  lehrreich  und  bedeutungsvoll  Untersuchungen 
auf  diesem  Gebiete  in  wissenschaftlicher  Hinsicht 
sind  —  anders  zu  berücksichtigen,  als  es  bislang 
allgemein  geschehen  ist,  nämlich  durch  Einführung 
einer  Stofsziffer,  um  welche  die  thatsächlichen 
LasUahlen  erhöht  werden.  Der  von  Professor 
Radinger  im  besondern  erwähnte  schädliche 
Einflufs  der  Fliehkraft  der  Gegengewichte  der 


*  »Zeitschr.  des  Oesterr  Ingenieur-  und  Archi- 
tekten-Vereins« 1892,  Nr.  8  und  Nr.  10. 


Locomotiven ,  ein  Einflufs ,  der  sich  bei  der 
Fahrt  mit  2  Locomotiven  dann  noch  steigert, 
wenn  etwa  ein  böser  Zufall  ihre  Kurbeln  auf 
gleiche  Winkel  einstellt ,  mufs  ebenfalls  durch 
die  Stofsziffer  gedeckt  werden.  Ob  es  nothwendig 
sein  wird,  deshalb  die  bisher  gebräuchliche  Ziffer 
zu  erhöhen,  ist  eine  Frage  für  sich.  Man  be- 
denke jedoch ,  dafs  mau  aufserdem  Brücken  in 
der  Regel  mit  4-  bis  6  facher  Bruchsicherheit 
baut  und  dafs  man  bislarr:  erfahrungsmäfsig 
keinen  Anlafs  bat,  einen  solchen  Sicherheitsgrad 
nicht  für  ausreichend  zu  halten,  um  auch  alle 
diejenigen  nicht  genau  im  voraus  zu  bestimmenden 
Erhöhungen  der  Beanspruchungen  mit  zu  decken, 
welche  durch  Zufälle  aller  Art ,  wie  die  vorhin 
erwähnten,  entstehen  könnten.  Denn  seil  50  Jahren 
sind,  Gott  sei  Dank,  Brückeneinstürze  unter  der 
Verkehrslasl ,  bei  denen  die  Ursachen  nicht  klar 
zu  Tage  lagen,  so  gut  wie  gar  nicht  bekannt. 
Immer  waren  es  starke  statische  Mängel  der 
Construction ,  oder  mangelhafte  Baustoffe  und 
dergl.,  die  den  Einsturz  der  Brücke  herbeiführten. 
Wenn  Professor  Steiner  und  Radinger  es  im 
Mönchensteiner  Falle  noch  für  nöthig  halten,  zu 
fragen ,  ob  nicht  etwa  der  Einflufs  der  Gegen- 
gewichte der  Locomotiven ,  sowie  auch  die 
Schwingungen  der  Construction  in  Verbindung 
mit  einer  ungünstigen  Geschwindigkeit  der  Loco- 
motive,  Anthei)  an  den  Ursachen  des  Einsturzes 
der  Brücke  gehabt  haben,  so  thun  sie  der  Con- 
struction der  Birsbrückc  doch  wohl  zu  viel  Ehre 
an.  Beschleunigend  mögen  derartige  ungünstige 
Umstände  wohl  gewirkt  haben,  die  Construction 
hätte  aber  im  Hinblick  auf  ihre  offenbaren  stati- 
schen Mängel  vor  Jahren  auch  ohnedies  schon 
einstürzen  können,  das  haben  die  bisherigen  Gut- 
achten von  zuständiger  Seite  klar  genug  dar- 
gethan. 

Sehr  beachtenswert!»  erscheint  uns  die  von 
Professor  Radiuger  erläuterte  Thalsache,  dafs 
ein  Träger  bei  eintretender  Belastung  eine  gewisse 
Zeit  braucht,  um  seine  volle  Widerstandsfähigkeit 
zu  entwickeln.  .Nehme  ich  an,*  sagt  Radinger, 
,ein  Tragquerschnitt  werde  auf  Biegung  oder 
Abscherung  belastet,  so  kann  die  Erweckung 
der  Beanspruchung,  von  der  durch  die  Einwirkung 
der  äufseren  Kraft  getroffenen  Stelle  aus ,  im 
Innern  des  Querschnittes  nur  mit  einer  endlichen 
Geschwindigkeit  fortschreiten.  Die  fern  gelegenen 
Fasern  benöthigen  einer  endlichen  Zeil,  bis  sie 
sich  getroffen  fühlen  und  ihren  Widerstand  als 
Beihülfe  entsenden  können.  Vor  deren  Einlangen 
hat  daher  der  Querschnitt  eine  geringere  Festig- 
keit, als  die  statische  Berechnung  annimmt. 
Allerdings  steigt  nun  in  der  Mehrzahl  der 
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Fälle  die  Belastung  derart  langsam,  dafs 
den  Trägern  und  Brücken  reichliche  Zeit  für  die 
Ordnung  ihres  Widerstandes,  für  die  Herstellung 
ihrer  Festigkeit,  gegönnt  ist  und  alle  statischen 
Voraussetzungen  zutreffen;  aber  für  gewisse  Fälle, 
z.  B.  schnell  befahrene  Eisenbahnbrückeu,  ist  es 
wohl  denkbar,  dafs  es  hierzu  der  Zeit  ermangelt. 
Denken  wir  uns,  auf  einer  Brücke  fahre  eine 
Locomolive ,  deren  Räder  je  durch  eine  Last  Q 
belastet  seien,  während  die  in  diesen  Rädern 
untergebrachten  Gegengewichte  die  freie  Flieh- 
kraft F  äufsern,  so  wird  jedes  Rad  abwcchslungs- 
weise  mit  dem  Gesammldruck  (Q  —  F)  und 
(Q  4"  F)  auf  der  Brücke  lasten,  je  nachdem  das 
Gegengewicht  eben  nach  aufwärts  oder,  eine 
halbe  Radumdrehung  später,  nach  abwärts  zielt. 
Bei  einer  gewissen  Geschwindigkeit,  die  nicht 
gar  zu  grofs  zu  sein  braucht,  kann  es  dabei 
vorkommen,  dafs  F=Q  wird,  und  örtlich  das 
Rad  sich  geradezu  von  seiner  Unterlage  loshebt.* 

Radinger  führt  dann  weiter  aus,  dafs  bei 
einer  gewissen  noch  gesteigerten  Geschwindigkeit 
die  Brücke  zusammenbrechen  müsse,  weil  ihr 
nicht  die  Zeit  gegönnt  würde,  die  Widerstands- 
kraft ihrer  einzelnen  Theile  zu  ordnen.  Es 
würde  ihr  gerade  so  ergehen,  wie  einem  mäch- 
tigen Staate,  an  dessen  Grenzen  ein  Feind  ein- 
bricht und  ihn  zu  Falle  bringt,  ehe  die  rings  im 
Lande  und  an  den  gegenüberliegenden  Marken 
vertheilten  Streitkräfte  sich  zu  vereinigen  und 
gemeinsam  zu  widerstreiten  vermögen.  Bei  sehr 
weitgespannten  Brücken  müsse  übrigens  der  Auf- 
lagerdruck am  andern  Ende  geweckt  werden  und 
herflberwirken ,  ehe  der  Balken  anders  als  frei- 
tragend beansprucht  erscheinen  könne. 

Derartige  Ausnahme-Erscheinungen,  müssen 
nach  diesseitiger  Ansicht  durch  reichliche  Be- 
messung des  Sicherheitsgrades  der  Construclion 
berücksichtigt  werden.  Ob  die  bis  jetzt  gebräuch- 
liche 4-  bis  6  fache  Sicherheit  ausreicht,  kann 
fraglich  erscheinen.  Wie  oben  bereits  erörtert, 
liegt  nach  den  bisherigen  00jährigen  Erfahrungen 
kein  besonderer  Grund  vor,  daran  zu  zweifeln. 

Was  die  Schwingungen  der  Brücken  an- 
belangt, so  ist  bekannt,  dafs  sie  rasch  zunehmen, 
wenn  in  einem  gleichen  Zeitabschnitte  der  zu 
ihrer  Hervorhringung  nöthige  Belaslungsanstofs 
(Schritt  eines  Fufsgängcrs,  Hufschlag  eines  Pferdes, 
Stöfs  einer  Wagenachse)  genau  in  der  Zeitdauer 
einer  Schwingung  sich  wiederholt.*  Ferner  ist 
jeder  Eisenbahnbrücke  eine  gewisse  gefährliche 
Geschwindigkeit  hinsichtlich  des  Entslehens  von 
Schwingungen  eigentümlich ,  die  —  wie  schon 
1883  Prof.  Robinson  in  einem  Berichte  an  die 
Ohio-Eisenbahn-Commission  durch  eine  Reihe  von 
Beobachtungen  und  Berechnungen  dargelegt  hat  — 


*  Vergl.  auch  Foppe],  Uehcr  die  Quersteifitfkeit 
eiserner  Brücken  und  ober  verwandle  Fragen  der 
Fachwerkslehre.    •Civiling.«  1892,  Heft  1.  Seile  55. 


I  bei  Brücken  von  30  bis  60  m  Spannweite  etwa 
den  Personenzügen,  bei' solchen  von  60  bis  80  m 
den  Lastzügen  unter  bestimmten  Voraussetzungen 
entspricht.*  Wenn  aber  Prof.  Steiner  meint, 
dafs  man  gut  thuri  würde,  die  Eisenbahnbrückeu 
mit  den  verschiedensten  Geschwindigkeiten  und 
verschiedenen  Locomotivarlen  befahren  zu  lassen, 
um  jene  ungünstige  Geschwindigkeit  zu  finden, 

,  welche  es  für  jede  Brücke  und  jede  Locomolive 
nach  den  von  ihm  entwickelten  Grundformeln 
schwingender  Brücken  gebe,  es  müsse  dann  leicht 
sein,  gerade  diese  Geschwindigkeit  zu  vermeiden, 
so  scheint  das  etwas  zu  weit  gegangen  zu  sein. 
Die  Brückenbauart  dürfte  sich  doch  wohl  nach 
der  Art  des  Betriebs  zu  richten  haben  und  nicht 
umgekehrt.  In  einer  langen  Betriebsstrecke  mit 
vielen  kleinen  eisernen  Brücken  rnufs  jede  von 
ihnen  ohne  Gefahr  mit  der  Geschwindigkeit  be- 
fahren werden  können,  die  der  Betrieb  erfordert, 

j  ganz  gleich  ob  Schnell-  oder  Güterzüge  fahren. 

•  Der  Bau  hat  dafür  zu  sorgen,  dafs  die  Brücke 
derartige  Anforderungen  mit  genügender  Sicher- 
heil erfüllen  kann,  und  es  dürfte  nach  den  wieder- 
holt erwähnten  50jährigen  Erfahrungen  im  Eisen- 
hrückenbau  auch  kein  Grund  vorliegen ,  au  der 
Möglichkeit,  dies  zu  erreichen,  zu  zweifeln.  Wenn 
man  auf  grofsen ,  weitgespannten  Brücken  die 
Geschwindigkeit  der  Züge  auf  30  bis  40  km  in 
der  Stunde  ermäfsigt,  so  thut  man  dies  erfahrungs- 
gemäfs  keineswegs,  weil  man  bei  grofser  Ge- 
schwindigkeit der  Fahrt  für  den  Bestand  der 
Brücke  fürchtet ,  sondern  weil  man  die  Folgen 
einer  möglichen  Entgleisung  auf  der  Brücke  ein- 
tretenden Falls  zu  mildern  suchen  will.  Der 
hohe  wissenschaftliche  Werth  von  Untersuchungen 
über  dynamische  Einwirkungen  der  Verkehrslaslen 
auf  Eiseucoustructionen  bleibt  dabei  unbestritten, 
nur  dürfte  es  nach  dem  heutigen  Stande  dieser 
Wissenschaft  und  im  Hinblick  auf  die  bisherigen 
Erfahrungen  über  die  Haltbarkeil  eiserner  Brücken 
im  Betriebe  noch  nicht  an  der  Zeit  sein ,  die 
dynamischen  Einflüsse  anders  in  die  Rechnung 
einzubeziehen,  als  es  bisher  geschehen  ist,  nämlich 
durch  Einführung  eines  erfahrungstnäfsig  aus- 
reichenden Sicherheilsgrades  gegen  Bruch ,  so 
unwissenschaftlich  ein  derartiges  Rechnungs- 
verfahren auch  erscheint. 

II. 

Prof.  Steiner  bedauert,  da  ff  den  böhmischen 
Werken  nicht  Gelegenheit  geboten  war,  an  den 
bekannten,  vom  Oeslerreichischen  Ingenieur-  und 
Architekten- Verein  unternommenen  vergleichenden 
Untersuchungen  von  Martin- und  Thoraasflutseisen** 
officiell  theilzunehmen ,  obwohl  die  böhmische 
Eisenindustrie  nahezu  Va  des  Gesammtmarktes 
Oeslerreichs  beherrscht. 

*  Scientific  American  Supplement  1883,  Bd  XV, 
Nr.  381.  S.  6071  und  Nr.  389.  S.  6201. 

•*  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  Seite  899. 
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Es  wurden  ausschliefslich  Schienen  und  Rad- 
reifen in  den  Monaten  vom  1.  Januar  bis 
80.  November  1891  erzeugt: 

*/• 

Von  der  Alpinen  Montan-  «rMugwif 
Gesellschaft   481000  23,4 

Von  derWitkowilx-Montan- 
Oesellschaft   423  000  20.7 

Von  d.  Böhmischen  Werken     731000  35.« 

Von  allen  0brig*n  Werken     416  000  20.3 

Summa  2  051  000 

Die  k.  k.  Statthaltern  in  Prag  bat  dann 
die  Sache  für  Böhmen  selbst  in  die  Hand  ge- 
nommen und  einen  aus  6  Professoren  der  Prager 
technischen  Hochschule  und  3  Ingenieuren  be- 
stehenden Ausschufs,  der  unter  dem  Vorsitz  des 
Oberbaurath  v.  Scheiner  und  dessen  Stell- 
vertreters Baurath  Hart  mann  über  ein  Jahr 
lang,  besonders  im  Werke  zu  Kladno,  eingehende 
Untersuchungen  mit  Flufseisen  anstellte.  Die 
Professoren  Gollner  und  Vavra  führten  in 
Gemeinschaft  mit  dem  Statthaltern- Ingenieur 
Weingärlner  die  Versuche  nach  einen»  von  den 
Professoren  Bukowsky,  Gollner,  Steiner, 
Vävra  und  dem  Ingenieur  Weingärtner  auf- 
gestellten Programm  aus. 

Die  Erzeugungsart  aller  drei  Materialien 
(Schweifseisen,  sowie  Martin-  und  Thomaseisen) 
wurde  genau  überwacht  und  ihre  Eigentümlich- 
keiten aufgezeichnet,  besonder«  die  Art  und  Menge 
der  Rohstoffe,  die  Windmenge  zum  Durchblasen 
eines  Thomassatzes  und  die  Dauer  seiner  Perioden, 
die  Herstellung  und  Beschaffenheit  des  Flufsmetalls 
vom  Gufs  der  Blöcke  bis  zu  deren  endlicher 
Formgebung  im  Walzwerk.  Sämmtliche  Probe- 
stücke wurden  mit  einem  amtlichen  Stempel 
gezeichnet.  Die  einzelnen  Zerreifsversuche  wurden 
mit  schmalen  und  breiten  Zugstäben  vorgenommen : 

1.  im  Anliefcrungszustande ;  2.  ausgeglüht; 
3.  gehärtet;  4.  blauwarm  gebogen  und  gerade 
gerichtet;  5.  ausgeglüht  und  wieder  gehärtet; 
6.  blau  angelassen;  7.  gehämmert;  8.  ungehobelt 
und  9.  abgehobelt.  Ferner  wurden  gebohrte, 
gestanzte  Stäbe,  gestanzte  und  nachher  ausge- 
riebene Stäbe,  Stäbe  mit  eingeführten  Nieten, 
geschweifste,  im  blauwarmen  Zustande  gebogene 
und  gerade  gerichtete  und  im  kalten  Zustande 
gebogene  und  gerade  gerichtete  Probestäbe  zer- 
rissen. 

Es  wurden  auch  Versuche  mit  einzelnen  Niet- 
verbindungen der  drei  Eisensorten  gemacht,  der- 
art, dafs  nicht  nur  der  befestigte  Stab,  sondern 
auch  die  Gurte,  an  denen  er  vernietet  war, 
bestimmten  Spannungen  ausgesetzt  wurden.  Da- 
neben kamen  aufserdem  noch  statische,  Biege- 
probeo,  Hämmerproben  mit  Streifen  und  Winkel- 
eisen, Schmiedeproben,  Schlagversuche  mit  fertigen 
Gebrauchsstücken  u.  s.  w.  zur  Durchführung. 

Dag  Endergebnifs  der  Versuche  gipfelte  in  dem 
einstimmig  gefafsteii  Beschlufs,  dafs  alle  drei 


Materialien  für  Brückenbauzwecke  ge- 
eignet erscheinen,  insbesondere  Martin- 
und  Thomaseisen  der  untersuchten  Art 
sich  als  völlig  gleich  werthig  erwiesen 

,  haben.  Dies  Endergebnifs  überrascht  den  Sch  reiber 
dieser  Zeilen  nur  insofern,  als  es  ziemlich  im 
Gegensatz  zu  den  vom  Oeslerr.  Ingenieur-  und 
Architekten-Verein  erzielten  Ergebnissen  steht, 
die  bekanntlich  zur  Folge  gehabt  haben,  dafs 
das  Thomaseisen  von  der  Oesterreichischen  Staats- 
bahnverwaltung vorläufig  im  Brückenbau  ausge- 
schlossen worden  ist. 

Für  die  Leser  von  »Stahl  und  Eisen«  bieten 
die  vom  böhmischen  Ausschufs  erzielten  Ergeh- 
nisse ihrer  Untersuchung,  soweit  sie  Prof.  Steiner 

I  mitgctheilt  hat,  im  allgemeinen  wenig  Neues. 
Die  Ergehnisse  werden  jedoch  nachstehend  im 

,  Auszuge  miigetheilt,  da  sie  immerhin  dazu  bei- 

1  tragen,  die  Fltifseisenfrage  mehr  zu  klären. 

Das  Kopfende  eines  Blockes  erwies  sich  hei 
beiden  Flufseisensorten  fester  und  weniger  dehn- 
bar, als  das  Fufsende.  Bei  beiden  Flufseisen- 
sorten hepafsen  die  zuletzt  gegossenen  Blöcke 
eines  Salzes  eine  gröfsere  Festigkeit  und  Härte 
als  die  ersteren ;  hingegen  erwies  sich  die  Festig- 

!  keit,  Dehnung,  Einschnürung  und  Arbeitsfähig- 
keit des  Materials  beider  Walzenden  eines  Stückes 
nahezu  gleich.    Die  Unterschiede  in  der  chemi- 

I  sehen  Zusammensetzung  der  einzelnen  Blöcke 
waren  vergleichsweise  verschwindend.  Das 
Schweifseisen  wurde  durch  Ausglühen  in  seinem 
Festigkeitsverhältnifs  wenig  verändert.  Dieselbe 
Erscheinung  traf  für  Thomas-  und  Martinflufseisen 

I  im  allgemeinen  ein,  doch  wurde  die  Bruchdehnung 

i  für  alle  drei  Materialien  in  den  meisten  Fällen 
vergröfsert;  sie  halten  im  allgemeinen  auf  die 
Festigkeit  der  drei  Eisensorten  einen  mäfsigen 
Einflufs,  eine  gesetzmäßige  Aenderung  wurde 
nicht  ermittelt,  hingegen  hatte  das  Härten  auf 
alle  drei  Materialsorten  einen  wesentlichen  Ein- 
flufs. Es  wurde  dadurch  die  Elasticitätsgrenze 
und  Festigkeit  gehoben  und  die  Bruchdehnung 

j  sowie  das  Arbeitsvermögen  geschmälert.  Schweifs- 
eisen war  mäfsig  härtbar ;  die  beiden  Flufseisen- 
sorten erwiesen  sich  beim  Härten  sehr  empfind» 

I  lieh.  Das  Material  der  letzten  Blöcke  eines  Salzes 
überragte  in  dieser  Hinsicht  entschieden  das 
Material  der  ersten  Blöcke.  Schweifseisen  war 
sehr  gut,  Thomaseisen  schwieriger  schweifshar ; 
bei  Martineisen  brachte  die  Schweifsarbeit  eine 
ungünstige  Veränderung  der  Bruchdehnung  und 
Arbeitsfestigkeit  mit  sich.  Beide  Flufseisensorten 
wurden  hierdurch  versteift,  kurzbrüchig. 

Der  blauwarme  Zustand  war  für  alle  Materialien 
der  ungünstigste,  weil  er  eine  außerordentliche 
Versteifung  und  Kurzbrüchigkeit  des  Materials 

;  herbeiführte.  Im  wiederholt  kalt  abgebogenen 
und  kalt  abgehämmerten  Zustande  zeigte  das 
Schweifseisen  eine  Erhöhung  der  Elasticitätsgrenze 

i  und  Festigkeil.   Die  beiden  Flufseisensorten  waren 
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hierbei  viel  empfindlicher,  indem  sie  an  Bruch- 
dehnung und  Arbeilsver mögen  wesentlich  ver- 
loren. 

Durch  das  Bohren  wurde  die  rechnungsmäßige 
Festigkeit  einer  Lamelle  gegenüber  der  ausgebohrten 
Lamelle  um   13  bis  20  %   erhöht  und  zeigten 
sich  in  dieser  Hinsicht  die  beiden  Flufseisensorten 
dem  Schweifseisen  (iberlegen.     Die  Werthziffern  1 
des  Schweifseisens   erwiesen   sich  hei  der  Be-  i 
anspruchung    nach    der  Längsfaser    wesentlich  \ 
günstiger  als  nach  der  Querfaser.     Bei  beiden 
Flufsmetallsorten   war   der   Unterschied  hierbei 
wesentlich  geringer,  wie  dies  ja  ganz  natürlich 
ist.    Das  Flufseison  verdient  gerade  wegen  seiner 
grofsen  Gleichartigkeit  bei  Beanspruchungen  nsich  1 
der  Länge  und  Quere  den  Namen  Homogen-  \ 
eisen  mit  Recht,  und  sein  Hauptvorzug  j 
gegenüber   dem  Schweifseisen   beruht  mit 
in  diesem  Verhalten. 

Die  Nietverbindungen  zeigten  im  allgemeinen, 
dafs  die  beiden  untersuchten  Flufseisensorten  im 
Constructions- Verbände  dem  Schweifseisen  unter 
gleichen  Verhältnissen  entschieden  überlegen  sind. 

Die  Biegeproben  mit  Formeisen  im  verletzten 
und  unverletzten  Zustande  ergaben  für  Tho- 
mas-Fl  ufseisen  vergleichsweise  die  gün- 
stigsten Ergebnisse.  Die  Hämmer-,  Biege- 
und  Faltungsprohe  zeigte  die  Ueberlegenheit 
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der  beiden  Flufseisensorten  gegenüber 
dem  Schweifseisen  in  ausgezeichneter 
Weise.  Auch  die  Schmiedeprobe  mit  Thoraas- 
und  Martineisen  führte  durchgehends  zu  tadellosen 
Ergebnissen.  Schlagproben  mit  Gebraucbsstücken 
aus  Winkel,  T*  und  Zoroseisen  aller  drei  Sorten 
im  verletzten  und  unverletzten  Zustande  zeigten 
ebenfalls  sehr  befriedigende  und  gut  überein- 
stimmende Ergebnisse  und  überragte  dabei 
das  Thomaseisen  seine  Mitbewerber  hin- 
sichtlich der  Aufnahmefähigkeil  von 
Stofswirkungen. 

Die  Veröffentlichung  des  von  den  Professoren 
G ollner,  Vavra  und  dein  Ingenieur  Wein- 
gärtner  ahgefafslcn ,  mit  40  Tafeln  und  zahl- 
reichen Tabellen  ausgestatteten  Berichts  des 
böhmischen  Ausschusses  würde  gewifs  in  weiten 
Kreisen  willkommen  sein. 

Prof.  Steiner  macht  zum  Schlufs  seines 
Vortrages  noch  einige  Mitlheilungen  über  seine 
Kältebiege-  und  Zerreifs versuche  und  ül>er 
Aluminium-Eisen. 

Ueber  die  Kälte- Biegeversuche  sind  die  Leser 
von  >Stahl  und  Eisen«  bereits  genügend  unter- 
richtet. Die  wichtigsten  Ergebnisse  der  Kälte- 
Zerreißversuche  sind  in  nachstehender  Tabelle 
zusammengestellt. 


Untersuchung  der  Temperatur -Einflüsse. 

Versuche  mit  Kundstähen  von  17  Iiis  18  mm 'Durchmesser. 


Lfd. 
Nr. 

Bezeichnung  der  Probe 
und  Jes  Materials 

Enttarnung 
der  Merken 
vor  dem 
Zerreif*«o 

mm 

Dehnung 
in  % 

Tem- 
peratur 
in  ü  C. 

Streck- 

Zug- 
festigkeit 

Ver- 
minderung 

de* 
Ouerschnitta 

m% 

1 

Schweifseiseti  .... 

200 

18,5 

+  18,5 

27.1 

41,3 

48,9 

2 

m  .... 

200 

1.1.0 

:>o 

32.8 

42,4 

51.0 

3 

200 

30,:, 

+  25 

24.8 

40,1 

62.8 

4 

200 

30,:» 

+  25 

26,7 

41,2 

64,0 

5 

200 

26,0  (?) 

-23  (?) 

26,4 

407 

61,2 

C 

200 

- 

-40  (?) 

27,2 

42,2 

62,6 

7 

200 

17.0 

-  40,0 

31.8 

43.7 

60,0 

8 

Thmnaseisen  

200 

30,:. 

-f  25,0 

26.2 

38,1 

69.4 

a 



200 

27.0 

+  26.0  (?) 

25.4 

37,9 

69,1 

10 

200 

20 

-50  * 

27,3 

40.1 

67,6 

tl 

200 

17.0 

-50 

32,8 

40.9 

«7.7 

12 

Aluiiiinis-Tliomuseiseii  . 

200 

26 

+  « 

30,0 

43.4 

66,5 

13 

200 

22 

-60 

36,5 

46.6 

64.7 

Die  Zerreifsproben  wurden  nach  zwei 
schiedenen  Arien  vorgenommen:  .Nach  der  ersten 
Methode  wurde  der  gewöhnliche  Versuchsslab 
vor  dem  Einspannen  in  einen  Sammtbcutel  ge- 
bracht; dieser  Sammlbeulel,  oben  und  unten  mit 
Schnüren,  nicht  an  der  Einspannungsstelle  des 
Stabes,  befestigt  und,  nachdem  der  Stab  ein- 
gespannt war,  durch  eine  in  der  Mitte  angebrachte 

*  Bruch  exceiilnsch. 


schlauchartige  Oeffnung  des  Sammtbeutels  die 
flüssige  Kohlensäure  eingelassen,  ein  Thermometer 
durch  eine  zweite  kleinere  schlauchartige  Oeffnung 
eingebracht.  Die  Flasche  mit  flüssiger  Kohlen- 
säure wurde  bei  den  im  Sommer  vorgenommenen 
Versuchen  mit  Eis  gekühlt,  im  Winter  direct 
verwendet. 

Der  Zerreifsversuch  wurde  an  demselben  Stabe 
bei  den  späteren  verläfslichen  Untersuchungen  erst 
unternommen ,   nachdem  das  Probestück  durch 
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eine  halbe  Stund*-  im  FruaUauke  abgekühlt  worden 
war,  indem  von  Zeit  zu  Zeit  flüssige  Kohlen- 
säure nachgebljscn  wurde.  Zerreißversuche 
wurden  sowohl  auf  der  Zerreißmaschine  von 
Mohr  &  Federhaff,  als  auf  der  neuen  Zerreiß- 
niaschine  von  R.  Fernau  &  Co.  —  beide  Ma- 
schinen dem  Kladnoer  Werke  gehörig  —  von 
dem  Vortragenden  vorgenommen *. 

Die  Proben  wurden  je  einem  Satze  und  dem- 
selben Blocke  entnommen.  Die  Abkühlung  er- 
folgte durchaus  im  Frostbeutel  mit  fester  Kohlen- 
säure. Die  Tabelle  zeigt,  dafs  bei  erniedrigter 
Temperatur  die  Zugfestigkeit  wächst,  die  Dehnung 
abnimmt.  Das  Material  versteift  sich.  Thomas- 
eisen und  Martineisen  verhalten  sich  dabei  nahezu 
gleich.  Als  Versuchsstäbe  wurden  durchaus 
cylindrische  Stäbe  gewählt.  Die  Temperatur 
nahm  während  des  Zerreißversuchs,  der  ungefähr 
20  Minuten  in  Anspruch  nahm,  etwas  zu.  Es 
betrug  a.  B.  im  Versuchsfalle  13  die  Temperatur 
bei  Beginn  des  Versuchs  —  71  °,  am  Ende  des 
Versuchs  —  67°.  In  einem  Falle,  wo  die  Kohlen- 
säure ausgegangen  war,  konnte  nur  eine  Ab- 
kühlung von  etwa  30 0  erzielt  werden ,  was  in 
der  Tabelle  ersichtlich  ist.  Die  Abkühlung  er- 
wies sich  abhängig  von  der  Aufsentemperatur. 
Die  Winterproben  gestatteten  eine  tiefere  Ab- 
kühlung, als  die  im  Sommer  vorgenommenen. 
Es  spielt  hierbei  offenbar  das  Wärmeleitungs- 
vermögen  des  Sammtes  und  der  Umgebung 
eine  Rolle.  Die  Wärmeleitung,  der"  Einflufs 
der  Abkühlungszeit  u.  s.  w.  lassen  überhaupt 
die  Temperalu  rangaben  nur  als  Näherungs- 
werthe  erscheinen.  Genauere  Versuche  sind 
im  Gange. 

Nach  einer  zweiten  Methode  wurden  Kälte- 
versuche vorgenommen ,  indem  über  den  cylin- 
drischen  Eisenstab  ein  Glascylindcr  gestülpt  wurde, 
der  oben  ofTen  und  unten  mit  einem  in  Fisch- 
leim getauchten  Koikstöpsel  verschlossen  war. 
Außerdem  wurde  noch  eine  Schicht  Fisch- 
leim, der  mit  etwas  Chromchlorid  versetzt 
wurde,  gegeben,  um  eine  elastische  Dichtung  zu 
erzielen.  In  diesem  Glascylinder  wurde  das 
Thermometer  neben  dem  Stabe  angebracht  und 
der  Cylinder  mit  Aether  gefüllt,  der  durch  Auf- 
lösen fester  Kohlensäure  um  denselben  auf  60' 
herabgedrückt  war.  Während  des  Versuches 
wurde  löffelweise  Teste  Kohlensäure  eingebracht, 
welche  sich  rasch  löst  und  die  Temperatur  immer 
wieder  herabmindert.  Letztgenannter  Versuch 
ergab,  dafs  der  Rifs  an  jener  Stelle  eintrat,  wo 
der  Flüssigkeitsspiegel  sieb  befand ,  also  die 
gröfste  Temperaturänderung  auftrat.  Ein  Gemisch 
von  Aether  und  fester  Kohlensäure  ermöglichte 
es  in  sehr  bequemer  Weise,  Flüssigkeiten,  die 
sich  besonders  zur  Abkühlung  von  Stäben  eignen, 
för  jede  beliebige  Temperatur  von  etwa  0  bis 
80°  herzustellen.  Im  übrigen  wird  auf  die  an- 
gegebene Quelle  verwiesen. 
VIIL» 


Seme  Mittheilungen  über  Versuche  mit  Alu  - 
mini um  eisen  sind  von  Prof.  Steiner  derart 
gefafst,  dafs  man  glauben  kann,  er  hielte  solche 
Versuche  für  neu,  was  sie  nicht  sind.    Die  Ver- 
:  muthung,   dafs  schon   bei   der   Erzeugung  des 
:  Martineisens  der  Fort  I» brücke  Aluminiumzusätze 
i  gebraucht  worden  sind,  hatte  Schreiber  dieser 
|  Zeilen  bereits  vor  2  Jahren,  als  er  die  Blochairn- 
|  Werke  der  Steel  Company  of  Scolland 
in  Glasgow  besuchte,  die  binnen  3  Jahren  nicht 
weniger  als  38  000  t  Martinmetall  für  die  Förth- 
brücke  geliefert  haben.     Denn  dies  Material  hat 
nach  den  von  F  o  w  1  e  r  und  Baker  bescheinigten 
Prüfungszeugnissen    bei  einer  Zugfestigkeit  von 
48  bis  59  kg  die  bekannte  Härtebiegeprobe  mit 
Biegung  um  180°  tadellos  hestanden  und  dabei 
eine  so  hohe  Dehnung  gezeigt,  dafs  im  Hinblick 
|  auf   den    damaligen    Stand    der  festländischen 
:  Leistungen    in    der    Flußeisenerzeugung  seine 
Darstellung  ohne  besondere  Zusätze  undenkbar 
I  erscheinen    mufste.      Wett    übertroffen  wird 
I  aber   das   Martin metall    der   Forthbrücke  noch 
von    dem   Flufseiscngufs   der  Kruppschen 
Werke.    Im  vorigen  Jahre  sah  Schreiber  dieser 
Zeilen  dort  das  Gießen  eines  großen  Schiffs- 
stevens —  bekanntlich  ein  Gußstück  von  sehr 
verwickelter  Gestalt  —  und  der  Guß  erfolgte 
unmittelbar  aus  dem  Ofen.     Das  Material  war 
aber  nicht  etwa  hochgekohlter  Flußstahl,  sondern 
Flufseisen  mit  einer  Zugfestigkeit  von  40  bis 
45  kg  bei  20  bis  25%    und  mehr  Dehnung. 
Versuche  mit  Aluminium  nicht   allein  um  den 
Flußeisenguß  zu  vervollkommnen,  sondern  auch 
um  das  Flußeisen walzgul  zu  verbessern,  dürften 
schon  seit  Jahren  im  Gange  sein. 

Bei  den  von  Prof.  Steiner  besprochenen 
Versuchen  wurden : 

eine  Thomas-Charge  53  660  mit  13  kg  (I) 
53  662  .  26  ,  (11) 
53  664    .    51   .  (III) 

Aluminium  beschickt. 

Jeder  Satz  lieferte  rund  12  t  Flußeisen,  so 
daß  sich  der  Procentsatz  an  Aluminium  auf 
0,11,  0,22,  0,43  #  stellte.  Das  Aluminium 
wurde  mit  Draht  umwickelt,  an  Eisenstangen 
gebunden  und  nach  Beendigung  des  Blasens  und 
erfolgten  Ausgießens  in  die  Pfanne,  in  die  Pfanne 
selbst  gegossen.  Beim  ersten  Versuch  verbrannte 
ein  Theil  des  Aluminiums  mit  hellleuchtender 
weißer  Farbe  unter  ahnlichen  Erscheinungen, 
wie  Magnesium  verbrennt,  da  die  Arbeiter  nicht 
kräftig  genug  das  leichte  Metall  durch  die  Schlacke 
in  die  Flüssigkeit  getaucht  hatten.  Der  große 
Unterschied  der  speeifischen  Gewichic  der  in 
Betracht  kommenden  Metalle  bringt  es  mit  sich, 
daß  beim  Hineinstoßen  nicht  unbeträchtliche 
Gegendrücke  zu  überwinden  sind,  z.  B.  um  50  kg 
Aluminium  in  flüssiges  Eisen  niederzulauchen, 
bedarf  es  eines  Druckes  von 

(7,78—2,56)  50 : 2,56  =  102  kg. 
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Es  wurde  daher  der  letzte  grobe  Satz  in 
zwei  Theilen  und  diese  ganz  anstandslos  einge- 
bracht, sie  erforderten  jedoch  schwere  Eisen- 
stangen und  kräftige  Verbindungen. 

Beim  Giefsen  der  Blöcke  zeigte  sich  die  Er- 
scheinung eines  äufserst  ruhigen  Flusses.  Die 
stürmischen  Wallungen  nach  dem  Einfüllen  des 
Materials  in  die  Giefsform,  wie  sie  bei  gewöhn- 
lichen Sätzen  mitunter  stattfinden  und  auf  das 
Entweichen  der  Gasblasen  zurückzuführen  sind, 
blieben  vollständig  aus.  Die  Flüssigkeit  blieb 
stehen,  ohne  ihren  Spiegel  zu  heben  oder  Blasen 
an  demselben  zu  zeigen.  Nur  bei  I  inachte  eine 
Giefsform  hiervon  eine  Ausnahme.  Um  ihre 
Dichte  zu  versuchen,  wurden  ganze  Blöcke  ge- 
brochen. Die  sonst  auf  der  Oberfläche  eines 
Flufseisenblockea  nie  fehlenden  Bläschen  fehlten 


!  bei  den  Aluminiumsätzen  gänzlich.    Auch  die 
inneren  Blasen  fehlten,  hingegen  war  der  soge- 

\  nannte  Lunger,  welcher  stets  in  der  Achse  des 
Blocks  mehr  oder  weniger  ausgebildet  ist,  auch 

;  hier  vorhanden. 

Zerreifsversuche  mit  Aluminium  -  Flufseisen- 
Probestäbchen  ergaben,  dafs  das  Material  an 
Festigkeit  gewonnen  und  die  Streckgrenze  hinauf- 
gerückt  war,  ohne  dafs  die  Dehnung  wesentlich 

1  gelitten  hatte  (vergl.  auch  die  Tabelle  S.  368). 

I  Ueber  weitere  Einzelheiten  der  Aluminiumversuche 

I  wird  auf  die  Quelle  verwiesen. 

Es  wäre  zu  wünschen,  dafs  auch  unsere 
deutschen  Werke  über  ihre  Erfahrungen  mit  der 
Verwendung  von  Aluminium  bei  der  Flufseisen- 
Darstellung  etwas  mehr  als  bisher  verlauten 
liefsen.  Mehrten*. 


Blei  Verarbeitung  in  der  Bessemerbirne. 

Von  Dr.  B.  Rösing. 


Nachdem  Bessemer  den  Beweis  erbracht 
halte,  dafs  das  von  ihm  erfundene  Verfahren 
durchführbar  sei,  lag  der  Gedanke  nahe, 
dieses  auch  für  andere  Zweige  des  Hütten- 
wesens nutzbar  zu  machen.  Auffallenderweise  ist 
aber  von  derartigen  Bestrebungen  wenig  bekannt 
geworden;  aufser  den  Bemühungen  Rittingers, 
der  russischen  Ingenieure  Semenniko  w,  Jossa 
und  Laietin,  des  Engländers  Hollway  und 
des,  wie  es  scheint,  etwas  erfolgreicheren  Fran- 
zosen Manhes,*  Kupfer  und  Nickel  nach  dem 
Bessemerschen  Verfahren  zu  gewinnen,  ist  etwas 
Hierhergehöriges  kaum  zu  erwähnen.  Trotzdem 
giebt  es  eine  Anzahl  hüttenmännischer  Arbeiten, 
welche  nach  ihren  Grundzügen  für  das  Bessemern 
geeignet  sind.  Hierfür  sind  nämlich  zwei  Haupt- 
bedingungen unter  allen  Umständen  unerläßlich; 
es  mufs  sich  erstens  um  einen  reinen  Oxydations- 
vorgang handeln  und  derselbe  mufs  zweitens  so 
viel  Wärme  liefern,  dafs  er  nicht  nur  ohne 
Wärmezufuhr  durchführbar  ist,  sondern  dafs  auch 
die  unvermeidlichen  Verluste  durch  Strahlung, 
durch  entweichende  Gase  u.  s.  w.  gedeckt  werden. 

Im  Bleihüttenwesen  sind  drei  reine  Oxydations- 
processe  sehr  häufig  auszuführen: 

die  Entfernung  von  Arsen,  Antimon  u.  dergl. 
aus  dem  Werkblei  behufs  dessen  weilerer  Ver- 
arbeitung, 

*  Die  Redaclion  bemerkt  dazu,  dafs  nach  neueren 
Mitteilungen  in  der  »RevisU  minera«  1891,  Seite  121 
und  ff.  das  Manhes  Verfahren  in  Jerez-Lauleira  ein- 
geführt ist  und  ihr  durch  directe  Mitteilungen  bekannt 
geworden  ist,  dafs  in  Chile  ein  grofses  Kupferwerk 
ständig  und  mit  gutem  Erfolg  Kupfer  bessemert. 


die  Entfernung  von  Zink  aus  dem  nach  dem 
Parkesschen  Verfahren  entsilberten  Blei  zum 
Zwecke  der  Darstellung  reinen  Kaufbleies, 

die  Oxydation  des  Bleies  im  Werkblei  zur 
Gewinnung  des  darin  enthaltenen  Silbers,  sowie 
zur  Darstellung  von  Bleiglätte. 
Die  Berechnung  des  Wärmehaushalles  dieser 
:  Processe  ergiebt,  dafs  auch  die  zweite  der  beiden 
obigen  Bedingungen  erfüllt  ist. 

Zunächst  sei,  um  einen  Vergleich  zu  ermög- 
lichen, der  Wärmehaushalt  berechnet  für  den 
sauren  Bessemer-Procefs,  wobei  folgende  Annahmen 
gemacht  seien.4' 

Anfangstemperatur  des  Eisens  1400°,  End- 
temperatur  des  Stahls  2000  0  (diese  Zahl  ist  nach 
neueren  Forschungen  von  Le  Chatelier  u.  A.**  zu 
hoch  angesetzt).  Die  durchschnittliche  Temperatur 
der  entweichenden  Gase  ist  1 400  °,  es  verbrennen 
2%  Si,  8#  Fe,  \%  C,  —  auf  die  Erhöhung  der 
specirischen  Wärme  der  Gase  mit  steigender 
Temperatur  ist  keine  Rücksicht  genommen. 

Wärme-Eingang. 

1000  kg  Roheisen  mit  1400»  bei  0,2214 

spec.  Wflrme    310000  W.-E. 

20  .  Silicium  mit  7830  C  Verbren- 

nunitswfirme  156  G00 

40  ,  Kohlenstoff  mit  2473  C  Ver- 
brennungswärme   98  920 

80  ,  Eisen  mit  1237  C  Verbrennungs- 
wärme  ■  102960  . 

(zus.  99  Sauerstoff)        Summe  668480  W.-E. 


*  Wedding,  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde 
S  432  ff. 

*•  Stald  und  Eisen  1891,  11,  S.  686. 
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Wärme- Ausgang. 

10  %  Verlust  für  Strahlung  u  s.  w.   06  848  W.-E. 
325  kg  Stickstoff  mit  1400°  und  0,244 

spec.  Wärme   111020  , 

03,3  .   Kohlenoxyd  mit  1400*  und0,226 

spec.  Wärme  29520  r 

0,3  „   Wasserstoff  mit  1400"  und  3,4 

spec.  Wärme   1 380  . 

2,5  .    Wasser  zu  zerlegen  hei  3222 

W.-E.  Zcrl.-W   8  it55  . 

1  %  Luftöberschiifs  (Stickstoff.  Was- 
serstoff, Wasser-Zerlegung  wie 
oben,   ferner  Sauerstoff  mit 
0,21751  spec.  Wärme)  ...     1506  . 
860  kg  Stahl  mit  2000"  und  0.207 

spec.  Wärme   356040  . 

146  .  Schlacke  mit  2000  *  und  0,82 

spec.  Wärme   93  440 

Summe  667  809  W.-E 

Bei  dem  grofsen  Ueberschufs,  in  welchem 
brennbare  Stoffe  (Eisen)  vorhanden  sind,  kann, 
wie  durch  Versuche  bestätigt  ist,  nur  sehr  wenig 
Sauerstoff  unterbunden  entweichen,  es  dürfte 
daher  genügen,  1  %  Luftflberschufs  in  die  Rech- 
nung einzusetzen.  Die  Annahme  von  10  %  für 
Verluste  erscheint  auch  ausreichend,  da  der  Pro- 
cefs  aufserordentlich  schnell  verläuft.  Da  hei 
solchen  Annahmen  die  Wärmeentwicklung  aus- 
reicht, um  das  Metallhad  um  600°  zu  erhitzen, 
so  läfst  die  Rechnung  den  Stahlprocefs  in  sehr 
günstigem  Lichte  erscheinen. 

Weit  weniger  aussichtsreich  erscheint  bei  der 
Wärmeberechnung  der  von  Manhes  eingeführle 
Procefs  der  Kupferslein -Verarbeitung.  *  Ange- 
nommen sei:  Anfangstcmperalur  1000°,  End- 
temperatur 1200°,  Zusammensetzung  des  Steins 
77,61%,  Kupfer  20,65  %,  Schwefel  1,22%, 
Eisen  0,38  %  unlöslich,  somit  wenn  alles  Kupfer 
als  Sulfür  berechnet  wird,  97,32  %  CuS  (es  ist 
hierfür  etwas  zu  viel  Schwefel  in  der  Analyse  an- 
gegeben, was  aufser  Berücksichtigung  bleiben  soll). 

Wärme-Eingang. 
1000  kg  Stein  mit  1000"  und  0,1212 

spec.  Wärme  (die  spec.  Wärme 

der  übrigen  Bestandteile  ist  ein 

wenig  höher,  als  die  des  Kupfer- 

sulfürs,  0,1212)   121  200  W.-E. 

12,2  kg  Eisen  zu  verbrennen,  Verbr.-W. 

1178  W.-E.   14  872  . 

206,5  kg  Schwefel  zu  verbrennen, 

Verbr.-W.  2221  W.-E.    .  .  .  .  458  636  . 

(xus.  210  Sauerstoff.)  Summe  594  208  W.-E. 

Wärme-Ausgang. 

10  %  Verlust   59  421  W.-E. 

973.2  kg  Kapfersulfür  zu  zerlegen, 

Zerl.-W.  128  W.-E   124  570  . 

  Zu  übertragen  183991  W.-E. 

•  Vergl.  Balling.  MeUllhüttenkunde,  S.  227;  die 
von  ihm  gegebene  Wftrmeherechnung  hat  wenig  Werth, 
da  wichtige  Punkte,  z.  B.  die  Zerlegung  des  Kupfer- 
sulfor»,  nicht  berücksichtigt  sind. 


üebertrag  183  991  W.-E. 

I  19,0  kg  FeS  desgl.  Zerl.-W.  270  W.-E.  5  130  , 
418  kg  schweflige  Säure  mit  1000"  und 

0,1553  sp.  W   64  139  , 

690  kg  Stickstoff,  1000  \  0,244  spec.  W.  168  360  . 

0,6  kg  Wasserstoff,  1000°,  3,4  spec.W.  2  040  , 
5.4  kg  Wasser  zu  zerlegen.  Zerl.-W. 

3222  W.-E.   17  399  . 

23  %  Luftflberschufs   53  698  . 

22,3  kg  Schlacken.  1200  °,  0,333  spec.  W.  8  911  . 

776,1  kg  Kupfer,  1200°,  0.0968  spec.  W.  90  152  . 

Summe  593  830  W.-E. 

Bei  dem  hohen  Schmelzpunkt  des  Kupfers 
i  (1054  °)  und  da  das  vorhandene  Brennmaterial, 
Schwefel  und  Eisen,  vollständig  verbrannt  werden 
soll,  was  nur  mit  erheblichem  Luftflberschufs  und 
beträchtlichem  Zeitaufwande  möglich  ist,  ist  in 
diesem  Fall  die  Sachlage  keine  sehr  günstige, 
da  nur  23  %  Luftflberschufs  gerechnet  werden 
dürfen,  wenn  die  entwickelte  Wärme  ausreichen 
I  soll.     Es  ist  daher  anzunehmen,  dafs  es  kaum 
I  gelingen  wird,  das  Kupfersulför  vollständig  zu 
j  zerlegen. 

Die  Zusammensetzung  der  Luft,  ist  in  den 
bisherigen,  wie  in  den  folgenden  Rechnungen, 
1  wie  folgt  angenommen  worden: 

22,8  Sauerstoff  +  76,6  Stickstoff 
0,5        .        +    0.6  Wasserstoff- 0,6  Wasser 

23,3  Sauerstoff. 

Inwieweit  das  Wasser  bei  den  Temperaturen 
der  gewählten  Beispiele  thatsächlich  zerlegt  wird, 
;  bleibe  dahin  gestellt.  Eine  grofse  Rolle  spielt 
diese  Frage  nicht.  (Nach  Naumann,  Thermo- 
chemie. Seite  132,  beginnt  die  Wasserzerlegung 
bei  1000°.) 

Bei  dem  Treibprocefs  sei  ebenfalls  die  Anfangs- 
temperatur 1000,  die  Endtemperatur  1200°,  die 
!  Temperatur  der  abziehenden  Gase  1000°,  ferner 
!  der  Silbergehalt  4  %.    Da  auch  in  diesem  Fall 
der  Brennstoff  vollständig  verbrannt  werden  soll, 
;  somit  der  Procefs  verhältnifsmaTsig  länger  dauern 
wird  und  einen  etwas  gröfseren  Lnftüberschufs 
I  verlangt,  so  sei,  um  mit  aller  Vorsicht  zu  rechnen, 
,  letzterer  zu  100  %,  und  der  Verlust  durch  Strahlung 
I  u.  s.  w.  zu  20%,  statt  wie  bisher  zu  10% 
;  angenommen.    Obgleich  nun  hier,  im  Gegensatz 
j  zu  den  beiden  vorigen  Fällen,  das  Product  eine 
weit  höhere  Wärtnecapacität  hat  als  das  Material, 
so  erhalten  wir  doch  das  nachstehende  günstige 
Ergebnifs: 

Wärme-Eingang. 

960  kg  Ulei   m.  1000  •  u.  0.0307  spec.  W.    29  262  W.-E 
40  .  Silber,  1000°  .  0,056     .     .      2  240  . 
960  .  Blei    .  248  Vorhrenmiugswürme 

und  71  Sauerstoff  2H3  2*0  , 

Summe  2R4  782  W.-E. 
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W  &  r  m  e  •  A  u  s  g  »  n  g. 

20  %  für  Verluste   52  956W.-E 

233  kg  Stickstoff.    1000°  0,244  spec.W.  58  852  , 

0.2  ,  Wasserstoff,  1000°  3,4       .     .  680  . 

1,88  .  Wasser,  8222  Zerl.-W   5  896  . 

100  56  Luftüberschufs    78  871  , 

1031  kg  Bleiglatte,  1200 0  0,0509  sp*,-.  W.  65  661  . 

40  „  S.Iber,      1200*0,056     .  2  688  . 

Summe  263604W.-E. 

Trotz  des  reichlichen  Ansatzes  für  Luftüber- 
schufs und  Verluste  bleibt  also  doch  genügend 
Wärme  verfügbar,  um  Glätte  und  Silber  auf 
1200°  zu  erhitzen,  was  bei  deren  Schmelz- 
punkt von  950 0  mehr  als  auskömmlich  ist. 
Beide  sind  dadurch  um  250  0  über  ihren  Schmelz- 
punkt erhitzt,  das  Kupfer  im  vorhergehenden 
Beispiel  dagegen  nur  um  150°. 

Auch  in  Bezug  auf  die  oben  erwähnten 
anderen  Arbeiten,  die  Entfernung  von  Zink,  Arsen, 
Antimon  u.  s.  w.  aus  dem  Blei  ergeben  sich 
ganz  ähnliche  Zahlen,  wie  leicht  zu  ersehen  ist. 

Die  günstigen  Ergebnisse  der  Wärmeherech- 
nung ermunterten  zur  Anstellung  von  Versuchen. 
Üie  ersten  wurden  im  November  1890  mit  einem 
Einsatz  von  500  g  im  Laboratorium,  die  folgenden 
mit  je  etwa  300  kg  in  einem  besonderen  Ver- 
suchsgefäfs  ausgeführt;  die  Windzuführung  er- 
folgte bei  letzterem  durch  ein  eisernes,  feuerfest 
umkleidetes,  von  oben  in  das  Blei  eingeführtes 
Rohr,  welches  indefs  den  mannigfachen  schädigen- 
den Einflüssen  nicht  lange  zu  widerstehen  ver- 
mochte. Die  erzielten  Ergebnisse  waren  durch- 
weg günstige,  insbesondere  wurde  nachgewiesen, 
dafs  die  Rechnung  in  der  Hauptsache  zutreffend 
sei,  dafs  also  eine  bedeutende  Steigerung  der 
Temperatur  eintrat.  Mancherlei  Mifslichkeiten, 
welche  nicht  ausblieben,  hingen  lediglich  mit  der 
Unvollkommenheil  der  zunächst  zur  Verfügung 
stehenden  Einrichtungen  zusammen,  welche  ohne 
grofse  Geldopfer  beschafft  werden  mufsten ;  ins- 
besondere wurde  die  Glätte  durch  Aufnahme  von 
Eisen  aus  dem  Windrohr  schwarz  und  unan- 
sehnlich, letzleres  hielt  nur  kurze  Zeit  und  die 
Umsetzung  wurde  dadurch  verzögert ,  dafs  der 
Wind  nur  an  einem  l'unkte  eintrat.  Trotzdem 
gelang  sowohl  die  Verarbeitung  von  Reichblei 
und  Werkblei  als  auch  die  von  zinkischem  ent- 
silbertem  Blei  vollkommen,  wenn  nur  die  Anfangs- 
temperalur  hoch  genug  war.  War  das  einge- 
setzte Blei  kühler,  als  etwa  dem  Schmelzpunkt 
der  Glätte  cutspricht,  so  erfolgte  die  Oxydation 
so  langsam,  dafs  die  Wärmeverluste  nicht  aus- 
geglichen wurdeu,  und  es  wurde  daher  das  Blei 
kalt  geblasen  und  fror  ein. 

Dank  dem  Entgegenkommen  der  llülten- 
verwaltung  in  Friedenshütte*  war  es  möglich, 

*  Den  betheiligten  Beamten,  insbesondere  Herrn 
Generahlirector  Meier  und  Herrn  Stahl  werks-Direclor 
Uowerg,  sage  ich  auch  an  dieser  Stelle  nochmals  i 
raeinen  verbindlichsten  Dank. 


[  alsbald  die  Neuerung  im  grofsen  auszuführen. 
Ein  Vorversuch  wurde  in  der  Weise  vorgenommen, 
dafs  unmittelbar  nach  Beendigung  einer  Stahl- 
charge in  den  basisch  ausgekleideten  Converter 
Hochofenblci  in  kaltem  Zustande  eingetragen 
'  wurde;  dasselbe  schmolz  in  kürzester  Zeit  und 
i  erhitzte  sich  so  stark,  dafs  nach  wenigen  Minuten 
mit  dem  Blasen  begonnen  werden  konnte.  Nach 
dem  Aufrichten  der  Birne  entwich  dicker  Blei- 
qualm, das  Blei  oxydirte  sich  fiufserst  stürmisch 
und  schon  nach  9  Minuten  waren  etwa  drei 
Viertel  des  Einsatzes  von  2100  kg  oxydirl, 
worauf  der  Converter  entleert  wurde.  Letzterer 
wurde  sofort  wieder  zur  Stahlbereitung  ver- 
wendet. 

Unter  Verwerthung  der  gewonnenen  Erfah- 
rungen wurde  nunmehr  zur  Ausführung  im 
i  grofsen  geschritten ,  nachdem  der  Minister  die 
nicht  unerheblichen  Kosten  bewilligt  hatte.  Ein 
';  Converter  wurde  mit  neuem  Futter  ausgerüstet, 
gut  auf  etwa  100°  vorgewärmt  und  zunächst 
mit  2000  kg  zinkischem  Armblei  aus  der 
Friedrichsbütter  Entsilberungsanstalt  besetzt.  Das 
Entzinken  verlief  völlig  in  der  erwarteten  Weise, 
nur  wurde  es  durch  die  nicht  ganz  entfernten 
Kok8lheilchen  vom  Vorwärmen  etwas  verzögert, 
ebenso  durch  öftere  Unterbrechungen,  nachdem 
jedesmal  nur  etwa  eine  halbe  Minute  geblasen 
war.  Die  gesammte  Blasezeit  war  infolge  dieser 
Störungen  7  Minuten.  Das  erzielte  Blei  war 
von  einer  sonst  nie  erreichten  Schönheit  und 
enthielt  folgende  Verunreinigungen: 

Antimon   0,0007  % 

Arsen   0,0005  , 

Kupfer   0,0013  „ 

Eisen   0,0022  . 

Zink   ■  .  0.0015  , 

Zusammen    0,0062  % 

Der  Arsen-  und  Antimon-Gehalt  ist,  obgleich 
diese  Elemente  in  den  oberschlesischen  Erzen 
und  daher  auch  in  dem  Friedrichsbütter  Werk- 
blei nicht  unerheblich  zugenommen  haben,  so 
niedrig,  dafs  anscheinend  die  sehr  energische 
Oxydation  in  der  Birne  diese  Stoffe  in  ungewöhn- 
lich weitgehendem  Mafse  entfernt  hat. 

Trotz  der  vielen  Unterbrechungen  hat  die 
Oxydation  des  Zinks  und  der  anderen  Metalle 
so  viel  Wärme  geliefert,  dafs  die  Birne  zum 
Schlufs  etwas  heifser  war,  als  am  Anfang.  Die 
Charge  war  2000  kg  gewesen. 

Es  folgten  Chargen  mit  Werkblei  vou 
Friedrichshütle  in  Gröfse  von  2,  4  und  6  t.  Da 
die  Temperatur  erheblich  niedriger  war  als  bei 
der  Stahlarheil,  so  gelang  es  nicht,  mit  kalt 
eingesetztem  Blei  zum  Ziele  zu  kommen ;  es 
genügte  jedoch,  im  Gegensatz  zu  den  Vorversucben 
mit  ihrer  weit  langsameren  Oxydation,  wenn  das 
Blei  nur  gerade  geschmolzen  war;  Ueberhitzung 
war  nicht  erforderlich.    Obgleich  das  Blei  nur 
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gerade  bis  zum  Schmelzen  erhitzt  war  und  dann 
noch  einen  ziemlich  weiten  Weg  von  der  Schmelz- 
planne  bis  zur  Birne  zurücklegen  mufste,  war 
die  Glätte  zum  Schlüte  hellrolhglühend  und 
äufsert  dünnflüssig  und  die  Birne  war  auch  noch 
heifser  geworden ,  Beweis ,  dafs  die  Oxydation 
einen  beträchtlichen  Wärmeüberschufs  geliefert 
hat,  welcher  mehr  als  ausreichend  ist,  den  un- 
unterbrochenen Betrieb  zu  sichern.  Der  Wind- 
druck war  je  nach  der  ChargengröTse  0,6  bis 
1,2  Atmosphären,  die  Dauer  des  Blasens  bei 
6  t  Einsatz  15  Minuten.  Nach  Beendigung  des- 
selben wurde  die  geschmolzene  Masse  mittels 
einer  fahrbaren  Giefspfanne  in  gufseiserne  Ge- 
fäfse  übergeführt ;  durch  das  Zerspringen  einiger 
der  letzteren,  durch  Undichtigkeiten  der  Giefs- 
pfanne und  durch  ungenaues  Giefsen  beim  Ein- 
setzen und  dem  wiederholten  Ausgiefsen  ging 
indefs  leider  so  viel  Material  verloren ,  dafs  der 
Metallausgang  nicht  mit  Sicherheit  zu  ermitteln 
war.  Der  in  dicken  Wolken  entweichende  Blei- 
qualm wurde  zur  Gewinnung  von  Proben  mit 
Blechstreifen  zum  Theil  aufgefangen;  er  enthielt 
75  %  Blei  und  0,0086  %  Silber. 

Die  Trennung  des  Bleis  von  der  Glätte  er- 
folgte in  den  Tiegeln  in  befriedigender  Weise 
und  wird  bei  angemessenen  Einrichtungen  voll- 
kommen sein.  Die  Glätte  krystallisirte  schön 
und  zerfiel  zum  Theil  auch  in  Schuppen,  was 
jedenfalls  noch  mehr  der  Fall  sein  wird ,  wenn 
das  Erkalten  in  noch  zweck  mäfsigerer  Weise 
erfolgen  wird;  amorphe  Glätte  bildete  sich  gar 
nicht.  Der  Silbergehalt  der  reinen  Glätte  war 
0,0036  %.  Der  durchschnittliche  Silbergehall 
des  verarbeiteten  Werkbleies  in  Höhe  von  0,0435  % 
ist  angereichert  worden  auf  0,255  bis  0,613  %, 
bis  zu  welcher  Grenze  sich  die  Anreicherung 
mit  Voitheil  treiben  läfsl,  ob  insbesondere  bis 
zum  Blick,  das  ist  eine  Frage,  welche  sich  zur 
Zeit  noch  nicht  mit  Sicherheit  entscheiden  läfst. 

Die  angewendete  Futlermasse  bat  sich  sehr 
gut  bewährt  und  zeigte  nach  Beendigung  der 
Arbeit  ein  verhältnifsmäfsig  günstigeres  Aussehen 
als  diejenige  bei  der  Stahlbereitung.  Es  ist  des- 
halb auch  auf  eine  noch  gröfsere  Haltbarkeit 
zu  rechnen,  was  bei  der  niedrigeren  Temperatur 


und  dem  Fehlen  der  bei  der  Stahl-Arbeit  haupt- 
sächlich das  Futter  angreifenden  Kiesel-,  Phosphor- 
oder sonstigen  Säuren  durchaus  erklärlich  ist. 
Das  dünnflüssige  Blei  dringt  zwar  in  alle  vor- 
handenen Poren  ein,  was  aber  keinen  Einflufs 
auf  die  Haltbarkeit  zu  haben  scheint. 

Die  Arbeit  wurde  aufser  mit  dem  optischen 

\  Pyrometer  von  Mesure  und  Nouel,  welches  werth- 
volle und  brauchbare  Relativ -Zahlen  lieferte, 
auch  mit  dem  Spektroskop  verfolgt;  es  zeigten 
sich  die  Blei  •  Linien,  aber  charakteristische 
Aenderungen,  welche  den  Fortgang  der  Umsetzung 
anzeigen,  wurden  nicht  beobachtet. 

Die  erzielten  Endergebnisse  der  bisherigen 
Versuche  und  Arbeiten  sind  die  nachstehenden: 
Sowohl  das  Abtreiben  als  das  Entzinken  ist 

,  ohne  Schwierigkeit  nach  dem  neuen  Verfahren 

j  ausführbar;  dabei  steigt  die  Temperatur  derart, 
dafs   eine  Charge   unmittelbar   auf  die  vorher- 

,  gehende  folgen  kann,  ohne  dafs  der  Converter 
zwischendurch  heifs  geblasen  werden  tnufs,  doch 
ist  es  vielleicht  nothwendig,  das  Blei  zuvor  ein- 
zuschmelzen.   Die  Producte  genügen  allen  An- 

;  forderungen.  Es  sind  somit  folgende  Vortheile 
von  der  Neuerung  zu  erwarten:  Ersparnifs  an 
BreunstulT,  Schnelligkeit  der  Arbeit,  es  werden 
nicht  so  viele  Arbeiter  gebraucht,  von  deren 
Sorgsamkeit  und  Geschicklichkeit  der  Erfolg 
derart  abhängt  wie  beim  Treiben :  es  fällt  weniger 

|  Zwischengut,   dessen   Aufarbeitung  Kosten  und 

i  Metallverluste  bedingt;  überhaupt  sind  die  Metall- 

.  Verluste  niedriger,  da  der  Rauch,  wenn  er  auch 
sehr  massig  auftritt,  doch  bei  der  Kürze  der 
Betriebszeit  geringer  sein  dürfte  und  sich  vor 
allen  Dingen  weit  leichter  auffangen  läfst,  da  er 

I  nicht  mit  den  Feuergasen  und  nicht  mit  so  viel 
Windüberschufs  vermischt  ist. 

Schliefslicli  ist  zu  erwähnen,  dufs  das  Eni- 

!  fernen  des  Zinks  oder  des  Arsens,  Antimons  u.  s.  w. 
weil  rationeller  erfolgt  als  bei  den  üblichen 
Arbeitsmethoden,  da  der  Wind  auf  die  ganze 
Metallmasse  gleichrnäfsig  einwirkt  und  nicht  nur 
auf  die  Oberfläche,  welche  zunächst  gereinigt 
und  dann  unnöthigerweise  oxydirt  wird;  in- 
folgedessen wird  bei  der  Abscheidung  der  Un- 
reinigkeiten  weit  weniger  Blei  oxydirt  werden. 
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Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlin«!  ustrieller. 


Die  General  •Versammlung,  in  welcher  laut 
Präsenzliste    3492   Einheilen    vertreten  waren, 


wurde  am 


>.  März  d.  J.  zu  Berlin  um  4  Uhr 


Nachmittags  durch  den  Vorsitzenden  Hm.  Geh. 
Rath  Richter  eröffnet.   Nach  Begrüßung  der  er- 
schienenen Mitglieder  theilt  der  Hr.  Präsident  zu 
Punkt  1  der  Tagesordnung: 
„Bericht  Uber  die  bisherige  Thätigkett  des  Vereins*' 

mit,  dafs  hierüber  ein  bereits  gedrucktes  Referat 
des  Geschäftsführers  Dr.  Rentzsch  vorliege. 
Demselben  entnehmen  wir  Folgendes: 

.Arn  30.  Juni  1891  —  dem  letzten  Tage  des 
17.  Geschäftsjahres  -  zählte  der  Verein  318  Mit- 
glieder mit  9274', Einheiten.    Davon  erhielten: 

Hiiflitdtr  liifcrile» 

1.  die  nordwestl.  Gruppe  (l)flsseldoil')  .  77  mit  3466 

2.  .  ostdeutsche     .    (Königshütte)    22    ,  H2i\* 

661  "4 


3.  ,  mitteldeutsche .    (Chemnitz)    .  57 

4.  ,  norddeutsche   .    (Berlin)    .    .  27 

5.  .  süddeutsche     .    (Mainz)    .    .  84 

6.  .  südwestd.  „    (Saarbrücken)  19 

7.  .  Gruppe  d.  Waggonbauansialten 

(Deut*)   15    .  1000 

8.  ,  Gruppe  i. Schiffswerften  (Berlin)  17    .  .r)0Q 


Sa.  318  mit  0274',  < 


Das  im  Verein  vertretene  Anlage*  und  Be- 
triebskapital dürfte  zu  etwa  1500  Mill.  Mark 
anzunehmen  sein. 

Vertreten  sind  im  Verein,  nach  den  Unter- 
abtheilungen der  amtlichen  Berufsstatistik 
geordnet : 

ArbeiUr 

60  Werke  für  Eisenerzbergbau  mit  .  .  etwa  20  000 
220  Hochofenwerke.  Stahlhütten,  Eisen-  ) 

u.  Stahl- Frisch  u.  Streekwerke  mit  J      .    00  000 
47  Schwarz-  u.  Weifsblechwerke  mit  ) 

232  Eisengiefsereien  mit   29  000 

32  Etablissements    für    Stifte,  Nägel, 

Schrauben,  Ketten.  Drahtseile  mit      „     6  500 
130  Maschinenbauanstalten  mit  ...  .      ,  57000 

(dnruntrr  «Iw«  80OO  Arbeiter  für  dicGiefserei, 
die  »chnn  oben  m>t  berechnet  sind) 

15  Waguonbauanslalten  mit                     ,  10  000 

17  Schiffshauanslalten  mit   14  000 

1  Telegraphenbauanstalt  mit   10 

3  Kupferwerke  mit   2  000 

36  Kohlenwerke  und  Kokereien  mit    ■      .  28  00<> 

Sa.  etwa  256  500 

hiervon  ab  doppelt  aufgezählte  8  000 


Sa.  etwa  248  500 


Diese  Zusammenstellung  ist  als  nur  annähernd 
richtig  zu  betrachten,  auch  ist  nicht  zu  über- 
sehen, dafs  viele  Firmen  nicht  blofs  mehrere 
Werke  besitzen,  sondern  auf  diesen  auch  mehrere 
der  vorstehend  genannten  Branchen  gleichzeitig 
betreiben,  weshalb  in  der  Zusammenstellung  ein 
und  dieselbe  Firma  wiederholt  einzurechnen  war. 

Der  Rückblick  auf  den  Geschäftsgang  der 
Eisenindustrie  in  1891  ist  durchaus  un- 


522 
1152', 
848 


erfreulich.  In  der  ersten  Jahreshälfte  wurde  der- 
selbe beeinflufst  durch  die  bekannten  Schwierig- 
keiten im  Eisenbahnverkehr,  sowie  durch  die  im 
Frühjahr  drohenden  Arbeitseinstellungen  der  Berg- 
arbeiter, welche  es  rathsam  erscheinen  liefsen, 
außergewöhnlich  grofse  Kohlenreserven  anzu- 
schaffen. Die  Kohlenpreise  blieben  hoch,  während 
die  Eisenpreise  hinuntergingen.  Trotz  der  gröfsten 
Anstrengungen  konnte  der  RQckwärlsbewegung, 
die  auch  diesmal  von  England  und  Nordamerika 
ausging,  nicht  Halt  geboten  werden.  Ein  Monat 
nach  dem  andern  verging,  ohne  dafs  sich  ein 
stärkerer  Bedarf  bemerkbar  machte  und  die  sehn- 
lichst erhoffte  Besserung  eingetreten  wäre.  Am 
Seh lu Ts  des  Jahres  1891  befinden  sich  deshalb 
in  allen  Ländern,  welche  für  die  Eisenindustrie 
in  Frage  kommen,  die  Hüttenwerke  in  keineswegs 
befriedigender,  meist  sogar  in  recht  unerquick- 
licher Lage,  die  um  so  betrübender  ist,  als  für 
die  nächste  Zukunft  die  Merkmale  für  eine  nach- 
haltige Besserung  des  Marktes  noch  immer  fehlen. 
Die  Aussichten  für  das  neue  Jahr  sind  besonders 
deshalb  wenig  ermuthigend,  weil  die  Consumenten 
ihren  ohnebin  schon  geringen  Bedarf  nur  von 
Woche  zu  Woche  oder  von  Monat  zu  Monat 
decken  und  zu  befürchten  steht,  dafs  dies  so 
lange  der  Fall  sein  wird,  bis  die  Produclion 
aller  Länder  unter  den  Bedarf  des  Weltmarktes 
herabgegangen  sein  wird.  In  der  Beschränkung 
der  Erzeugung  hat  die  deutsche  Eisenindustrie 
rechtzeitig  begonnen,  da  unsere  Roheisenproduction 
gegen  das  Vorjahr  niedriger  gewesen  ist;  auch 
Nordamerika,  das  freilich  in  der  Gewinnung  von 
Roheisen  und  in  der  Herstellung  von  Eisen- 
fabricaten  selbst  Grofsbritannien  überholte,  ebenso 
England  haben  inzwischen  durch  das  Ausblasen 
einer  Anzahl  von  Hochöfen,  durch  das  Aufser- 
betriebstellen einiger  Werke  oder  durch  mehr 
oder  weniger  ausgedehnte  Reduction  ihrer  Be- 
triebe den  Verhältnissen  einigermafsen  Rechnung 
zu  tragen  bpgonneo.  Wenn  Belgien,  Frankreich, 
Oesterreich  und  Schweden  nachfolgen  wollten, 
was  früher  oder  später  doch  wird  geschehen 
müssen  —  dann  wird  sich  vielleicht  und  hoffent- 
lich früher,  als  es  zur  Zeit  den  Anschein  hat, 
eine  Besserung  der  Lage  erwarten  lassen. 

Wer  indessen  den  Geschäftsgang  in  der  Eisen* 
Industrie  allein  nach  der  Zahl  der  vorhandenen 
Aufträge  beurtheilen  wollte,  würde  für  1891 
wahrscheinlich  zu  ganz  irrthümlichen  Schlufs- 
folgerungen  gelangen.  Die  Bestellungen  bitten 
zwar  viel  reichlicher  eingehen  können  und  sollen, 
an  solchen  hat  es  aber  nicht  gefehlt,  wenigstens 
ist  bei  der  Mehrzahl  der  Werke  ein  lebhaft  zu 
empfindender  Mangel  an  Aufträgen  und  Lieferungen 
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nur  erst  in  den  letzten  Monaten  zu  bemerken 
gewesen.  Die  Bestellungen  waren  jedoch  an- 
gesichts der  sehr  niedrigen  Preise  und  gegenüber 
den  meist  auf  der  früheren  Höhe  verbliebenen 
Arbeiterlöhnen  und  den  hohen  Kosten  für  Kohlen 
und  Koks  durchaus  nicht  lohnend  und  nach 
dieser  Richtung  gehört  möglicherweise  das  Jahr 
1891  zu  den  ungünstigsten,  welche  die  deutsche 
Eisenindustrie  in  den  letzten  zwei  bis  drei  Jahr- 
zehnten zu  durchleben  hatte. 

Im  Maschinen-,  Locorootiv-  und  Waggon- 
bau war  der  Geschäftsgang  um  Vieles  besser, 
mindestens  waren  bis  Mitte  des  Sommers  1891 
lohnendere  Aufträge  vorhanden  und  erst  von  da 
ab  ist  auch  im  Maschinenbau,  ebenso  in  den 
Eisengiefsereien,  eine  gewisse  Verdauung  des 
Geschäfts  zu  bemerken  gewesen.  Im  Schiffbau 
dagegen  ist  nur  ein  Theil  der  Werften  in  einiger- 
mafsen  befriedigender  Weise  beschäftigt  gewesen.' 

Es  folgt  nunmehr  in  dem  Berichte  ein  reiches 
statistisches  Material  über  die  Preise  der  gang- 
barsten Eisensorten,  der  Kohlen  und  Koks. 

»In  betreff  der  Arbeitslöhne",  heifst  es 
im  Bericht,  .sind  die  beträchtlichen  Erhöhungen 
der  Jahre  1889  und  1890  auch  in  1891  seitens 
der  meisten  Werke  trotz  aller  Ungunst  der  Zeit 
aufrecht  gehalten  worden  und  erst  vom  August 
des  vergangenen  Jahres  ab  ist  eine  kleine  Ab- 
Schwächung  eingetreten ,  die  indessen  zu  dem 
Preissturz  der  Faliruate  seil  April  1890  aufser 
w  allem  Verhällnifs  steht.  Nach  unseren  Erhebungen, 
die  diesmal  auf  nur  eine  kleinere  Anzahl  von 
Werken  ausgedehnt  werden  konnten,  stellt  sich 
der  durchschnittliche  Arbeitslohn  pro  Monat: 

Hottenwrrke  w„„l ,„..„i_,„ 
im  Rheinland  M,sch "J,  D,*° 

im  Januar  1891  .  .  .  9:.,5  Jt  100,2  Jt 

,  März  .  ...  92,1  ,  103.4  , 

.Mai  ....  93,2  .  103,5  . 

.  Juli  .  ...  92.6  ,  104,9  , 

,  September  ,  ...  90,8  .  104.9  . 

.  November  ,  ...  88,7  .  102.1  . 

,   December  .  ...  85.4  ,  99,9  . 

Was  die  Gesammtzahl  der  in  der  Grofseisen- 
industrie  beschäftigten  Arbeiter  betrifft,  so 
stehen  uns  bis  heule  nach  der  amtlichen  Statistik 
nur  die  Ziffern  bis  mit  1890  zur  Verfügung. 
Danach  waren  vorhanden: 

Bctcbaftigte  Arbeit« 
1888  1889  1890 
Eisenerzbergbau  .  .  .  36  009  37  762  38  887 
Hochofenbetrieb  .  .  .  23  046  23  985  24  846 
Eisengießerei  ....  53326  59437  63960 
Schweifseisenwerko  .  .  51  779  53  536  53  970 
Flufseisenwerke  .  .  .  42  256  48  871  52  823 
Summe  der  Arbeiter  206  416  223  091  234  436' 

Ueber  die  Höhe  der  Production  des  Jahres 
1891,  die  Ein-  und  Ausfuhr  u.  s.  w.  folgen  so- 
dann sehr  umfangreiche  und  sorgfältig  bearbeitete 
Tabellen. 

Der  Beriebt  fährt  sodann  fort:  .Für  die  sehr 
wünschenswerte  Erweiterung  unseres  Absatzes 


I  nach  dem  Auslande  haben  wir  nicht  geringe 
Erwartungen  auf  den  Abseht  u  f  s  der  neuen 
Handelsverträge  gesetzt.  Die  Verträge  mit 
Oesterreich-Ungarn,  Italien  und  Belgien, 
kurz  darauf  mit  der  Schweiz  sind  inzwischen 
abgeschlossen  worden,  unsere  Hoffnungen  haben 
sich  jedoch  nur  zum  kleinen  oder  sogar  zum 
kleinsten  Theile  crfülll,  da,  was  für  unsern 
Export  an  Zollermäfsipungen  für  Eisenindustrie 
und  Maschinenbau  erreicht  worden  ist,  unsere 
Ausfuhr  in  nur  geringem  Grade  wachsen  lassen  ) 
wird.  Am  entgegenkommendsten  hat  sich  Oester- 
reich  gezeigt,  die  Ermäßigungen  der  früheren 
recht  hohen  Zölle  sind  aber  doch  nicht  ansehn- 
lich genug,  um  eine  namhafte  Steigerung  unseres 
Exports  erwarten  zu  lassen.    Dasselbe  gilt  von 

i  Italien,  während  in  Belgien  Herabsetzungen 
der  allerdings  niedrigen  Zölle  für  Eisen  u.  s.  w. 
überhaupt  nicht  eingetreten  sind.  Weit  mehr  zu 
beklagen  ist,  dafs  die  Schweiz,  welche  eine 
bodenwüchsige  Eisenindustrie  gar  nicht  besitzt 
und  wohl  niemals  erlangen  kann,  zu  bemerkens- 
werthen  Zugeständnissen  nicht  zu  bewegen  ge- 
wesen ist,  vielmehr  kurz  vor  Beginn  der  Ver- 
handlungen sich  erst  einen  Zolltarif  ad  hoc 
geschaffen  und  unter  dessen  Zugrundelegung  einige 
Ermäfsigungen  bewilligt  hat,  die  aber  dem  früheren 
Tarif  gegenüber  nicht  als  eine  Erleichterung, 
sondern  vielfach  als  eine  Erschwerung  des  Handels- 
verkehrs aufzufassen  sind.  Der  Reichstag  hat 
den  Handelsvertrag  mit  der  Schweiz  aus  Gründen, 

j  die  auf  einem  andern  Gebiet  liegen  mögen,  ge- 
nehmigt —  rein  geschäftlich  wären  Eisenindustrie 
und  Maschinenbau  durch  den  gcfürchleten  Zoll- 
krieg mit  der  Schweiz  kaum  schlimmer  gestellt 
worden,  vielmehr  wäre  schliefslich  ein  entgegen- 
kommendes Verhalten  der  Schweiz  zu  erwarten 
gewesen,  da  die  dortige  gut  entwickelte  Maschinen- 
industric  in  erster  Linie  auf  den  Bezug  deutschen 
Eisens  angewiesen  ist.  Unler  solchen  Umständen 
ist  um  so  weniger  angenehm  empfunden  worden, 

j  dafs  die  Reichsregierung  sich  zur  Herabsetzung 
einer  Anzahl  von  Positionen  des  deutseben  Zoll- 
tarifs —  unter  andern  der  Eisenbahnachsen  und 
-Räder,  der  Kochgeschirre,  der  Kratzen,  Gewehre, 
Telegraphenkabel  u.  s.  w.  —  hat  bereit  finden 
lassen.  —  Weitere  Verhandlungen  über  Handels- 

1  Verträge  stehen  in  Aussicht,  zunächst  mit  Spanien, 

I  Serbien  und  Rumänien,  sowie  mit  anderen  meist- 
begünstigten Staaten.  Zu  denselben  gehören  zur 
Zeit:  die  Argentinische  Conföderation ,  Belgien, 
Chile,  Costarica,  Dänemark,  Dominikanische  Re- 
publik, Ecuador,  Frankreich,  Griechenland,  Groß- 
britannien, Guatemala,  Hawaiische  Inseln,  Hon- 
duras, Italien,  Korea,  Liberia,  Madagaskar, 
Marokko,  Mexico,  Niederlande,  Oesterreich-Ungarn, 
Paraguay,  Persien,  Salvador,  Schweden  und  Nor- 
wegen, Schweiz,  Serbien,  Südafrikanische  Republik, 

!  Türkei  (auch  Aegypten ,  Bulgarien  und  Ost- 
rumelien),  Nordamerika,  Zanzibar. 
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Die  Enttäuschungen,  die  wir  durch  die  Handels- 
verträge für  unsern  erweiterten  Absatz  zu  er- 
fahren hatten,  lenkten  von  neuem  dir  Thäligkeit 
des  Vereins  auf  die  Verhilligung  unserer  ein- 
heimischen Eisenbahn-G  Qtertarife. 

Das  einstimmig  abgegebene  Gutachten  des 
Landeseisenbahnraths  vom  22.  Mai  1891,  be- 
treffend die  Frachtermäfsigungen  für  Kohle,  Koks 
und  Erze,  hat  die  Eisenindustrie  freudigst  begtüfst; 
man  war  daher  um  so  härter  enttäuscht,  als 
bekannt  wurde,  dafs  die  Staatsregierung  den  vor- 
geschlagenen Tarifermäfsigongen  die  Genehmigung 
unter  dem  Hinweis  versagt  habe,  »die  allgemeine 
Finanzlage  gestalte  zur  Zeit  nicht,  mit  Fracht- 
ermäfsigungen vorzugehen,  bei  welchen  mit  der 
Möglichkeit  vorübergehender  Einnahmeausfälle  von 
erheblicher  Bedeutung  zu  rechnen  sein  würde«.  Wir 
haben  zuzugestehen,  dafs  die  vom  Landeseisen- 
bahnrath  vorgeschlagenen  Frachtermäfsigungen 
für  kürzere  Zeit  allerdings  einen ,  wenn  auch 
nicht  erheblichen,  Ausfall  in  den  Einnahmen  der 
Slaatsbahnen  zur  Folge  haben  konnten.  Ohne 
Zweifel  würde  jedoch  nach  Verlauf  von  ein, 
höchstens  zwei  Jahren  der  Verkehr  so  gestiegen 
sein,  dafs  der  Ausfall  nicht  blofs  gedeckt,  son- 
dern, wie  dies  bei  den  meisten  Tarifermäfsigungen 
hat  beobachtet  werden  können,  sogar  eine  Mehr- 
einnähme  erzielt  worden  wäre.  Hiervon  jedoch 
ganz  abgesehen,  ist  darauf  aufmerksam  zu  machen, 
dafs  bei  den  Veihandlungen  über  die  Verstaat- 
lichung der  Bahnen  im  Abgeordnelenhause  aus- 
drücklich betont  und  von  der  Staatsregierung 
zugesagt  worden  ist,  dafs  die  Ueberschüssc  des 
Staalsbahnbeli  iebes  für  andere  Staatszweckc  nicht 
verwendet  werden,  sondern  nur  der  Hebung  des 
Verkehrs  und  der  Entwicklung  der  Industrie 
dienen  sollen.  Die  Ermäßigung  der  Transport- 
sätze für  die  Rohstoffe,  wie  solche  der  Landes- 
eisenbahnrath  vorschlägt,  ist  als  eine  der  ersten 
Vorbedingungen  für  die  Förderung  der  Industrie 
zu  betrachten  und  ganz  besonders  gilt  dies  für 
die  Eisenindustrie,  die,  mit  einem  erheblichen 
Theile  ihrer  Erzeugnisse  auf  den  Export  an- 
gewiesen, den  letzteren  nur  dann  aufrecht  halten 
kann ,  wenn  ihr  in  den  Frachtsätzen  für  den 
Transport  ihrer  weit  voneinander  abgelegenen 
Robstoffe  an  Kohlen,  Erzen  und  Steinen  wenig- 
stens ein  Theil  der  Erleichterungen  gewährt  wird, 
deren  sich  die  ausländische  Concurrenz  erfreut. 
Wir  haben  daher  unter  dem  30.  November  1891 
beantragt,  »dafs  dem  Gutachten  des  Landes- 
eisenbahnraths vom  22.  Mai  1891  in 
kürzester  Frist  Folge  gegeben  werde«. 

Dankend  ist  zu  erwähnen,  dafs  in  den  deut 
sehen  Staaten  auch  in  dem  verflossenen  Jabrc 
durch   die  Erweiterung  des  Eisenbahn- 
netzes, das  Legen  zweiter  bezw.  dritter 
und  vierter  Geleise,  durch  Bahnhofsneu- 


,  und  Umbauten,  Ergänzung  des  rollenden 
Materials  an  Locomotiven  und  Waggons 
u.  s.  w.  umfangreiche  Bestellungen  —  wenn  auch 
zu  weichenden  Preisen  -  erfolgt  sind.  Es  bleibt 
jedoch  nach  wie  vor  zu  wünschen,  dafs  —  ent- 
sprechend den  neuesten  Forderungen  der  Technik 
und  mit  Rücksicht  auf  die  Sicherheit  und  An- 
nehmlichkeit der  Reisenden  —  die  Anwendung 
schwererer  Schienen  nicht  länger  beanstandet 
und  an  Stelle  der  Holzschwelle  der  eiserne 
Unterbau  gröfsere  Berücksichtigung  finden  möge. 
Zur  Zeit  ist  der  Verein  damit  beschäftigt,  für 
eine  neue  Eingabe  das  entsprechende  Material  zu 
sammeln.* 

Es  folgen  sodann  Mittheilungen  über  die  social- 
politische  Gesetzgebung  und  über  andere  Gesetz- 
entwürfe. Betreffs  eines  Warrantgesetzes  heilst 
es  im  Bericht: 

.Unsere  Besorgnisse  über  den  Erlafs  eines 
Warrantgesetze*,   dem  auch  die  Artikel  der 
!  Eisenindustrie  zu  unterwerfen  gewesen  wären, 
I  scheinen  bis  auf  weiteres  beseitigt  zu  sein,  da 
der  bereits  bearbeitete  Entwurf  dem  gegenwärtig 
|  berufenen  Reichstag  nicht  vorgelegt  worden  ist. 
!  Die  schlimmen  Erfahrungen,  die  in  England  im 
!  Laufe  der  letzten  12  bis  15  Monate  wiederum 
mit  den  Roheisen- Warrants  gemacht  worden  sind, 
haben  die  Richtigkeit  unserer  eindringlich  geltend 
gemachten  Bedenken  von  neuem  bestätigt.  Der 
Preis  von  Glasgow -Warrants  betrug  im  Januar 
47»il8  sh.,  fiel  im  April  bis  auf  42'/»,  erhob 
sich   Knde  Mai    infolge  von   abermals  wilden 
Speculationen  plötzlich  auf  59,  fiel  nach  wenig 
,  Tagen  wiederum  auf  45,6  und  schlofs  mit  stetig 
I  weichender  Tendenz  im  December  mit  nominell 
43  sh.    Im  Februar  1892  gelang  es  der  Baisse- 
partei, den  Preis  plötzlich  bis  auf  88  7»  *u  werfen, 
worauf  in  der  zweiten  Hälfte  desselben  Monats 
eine  wenn  auch  nur  kleine  Preissteigerung  bis 
40  sh.  eintrat.     Derartige  sprungartige  Preis- 
bewegungen mögen  dem  waghalsig  speculirenden 
Kapitalisten  und  Börsenmann  je  nach  dem  Erfolg 
willkommen  sein,  für  die  regulär  fortarbeitende 
Industrie  sind  sie  geradezu  ein  Unglück." 

Seitens  der  Generalversammlung  werden  Be- 
merkungen zu  dem  Bericht  nicht  gemacht.  — 

Die  Revisions  •  Commission  hat  die  Jahres- 
rechnung geprüft  und  richtig  befunden. 

Auf  Antrag  der  Commission  spricht  die  Ge- 
neralversammlung einstimmig  die  Decharge  aus. 

Auf  Antrag  des  Vorstandes  bezw.  des  Prä- 
sidiums wird  mil  allen  Stimmen  beschlossen,  für 
das  laufende  Vereinsjahr  wiederum  4  JK  pro 
Einheit  als  Beiträge  zur  Deckung  des  Vereins- 
bedarfs  zu  erheben. 

Weitere  Anträge  liegen  nicht  vor  und  wird 
hierauf  die  Generalversammlung  geschlossen. 
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Der  neue  Auszug  der  Bestimm 

.Beim  Ueberschauen  aller  dieser  Schutzmafs- 
regeln  wird  man  die  Ueberzeugung  gewinnen 
müssen,  dafs  für  die  sittliche,  geistige  und  kör* 
perliche  Entwicklung  der  jungen  Arbeiter  in 
Deutschland  nunmehr,  soweit  die  Rechte  der 
letzteren  in  Betracht  kommen,  bestens  gesorgt 
ist.  Die  Pflichten,  welche  den  jungen  Arbeitern 
auferlegt  werden ,  sind  dagegen  lange  nicht  so 
mannigfaltig,  ja  sie  erscheinen,  mit  dein  Mafs- 
stabe  der  jungen  Leute  in  anderen  Bevölkerung«- 
k lassen  gemessen,  sehr  geringfügig.  *  *  Diese  beiden, 
einen  ungeheuren  Gegensatz  kennzeichnenden 
Sätze  des  so  treffend  und  trefflich  geschriebenen 
Artikels  über  die  neue  Gewerbeordnung  und  die 
jungen  Arbeiter  fielen  mir  sofort  bei,  als  mir 
der  auf  Veranlassung  der  preufsischen  Centrai- 
behörde herausgegebene,  im  §  138  Abs.  2  vor- 
geschriebene Auszug  aus  den  Bestimmungen  für 
jugendliche  Arbeiter  in  diesen  Tagen  zu  Ge- 
sichle kam.  Derselbe  ist,  abgesehen  von  einigen 
wenigen,  auch  unerheblichen  Aenderungen  mehr 
rcdactionellcr  Natur,  ein  wortgetreuer  Abklatsch 
des  schon  seil  1879  gellenden  Auszugs.  Für 
den  Verfasser  scheinen  die  in  der  Novelle  vom 
1.  Juni  1891  enthalteneu  Neubeslimmuugen  über 
die  jugendlichen  Arbeiter  gar  nicht  vorhanden 
gewesen  zu  sein ,  denn  sonst  ist  es  bei  unbe- 
fangener Würdigung  der  wirklichen  Verhältnisse 
der  jugendlichen  Arbeilerwelt  schier  unbegreif- 
lich, wie  auch  in  der  neuen  Fassung  dieses 
Auszugs  wiederum  nur  die  Rechte  der  jugend- 
lichen Arbeiter  erwähnt  werden,  nicht  aber  die 
Pflichten,  obgleich  solche  durch  das  neue  Gesetz 
endlich  auch  für  die  jugendlichen  Arbeiter  ein- 
geführt worden  sind,  so  hinsichtlich  des  Arbeits- 
buches, des  Lohnes  und  des  Zeugnisses.  Es 
ist  schon  an  der  eingangs  angeführten  Stelle 
gesagt,  dafs  diese  Pflichten  nicht  so 
mannigfaltig,  ja  vergleichsweise  gering- 
fügig sind;  eben  darum  aber  mufsten  sie  als 
nothwendige  Ergänzung  und  gleichzeitig  gewisser- 
mafsen  als  ein  nicht  zu  unterschätzendes 
Gegengewicht  in  den  Auszug  mit  aufgenommen 
werden.  Darüber  dürfte  bei  denjenigen,  welche 
im  praktischen  Gewerbsleben  mitten  drinnen 
stehen,  auch  nicht  der  mindeste  Zweifel  herrschen. 
Unter Ififsl  man  aber  die  Aufnahme  auch  solcher 
Bestimmungen,  so  macht  man  unwillkürlich 
aus  dem  Arbeiterschutzgesetz,  eine  übrigens  nicht 
sehr  glückliche  und  noch  weniger  passende  Be- 
zeichnung statt  Arbeitsschutzgesetz,  ein 
Arbeitervorzugsrecht.  Selbstverständlich  beab- 
sichtigen unsere  Behörden  so  etwas  keineswegs ; 

•  Vciel.  »Stahl  und  Eisen«  1892.  Seite  239. 
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ingen  für  jugendliche  Arbeiter. 

aber  darauf  kommt  es  hierbei  nicht  lediglich  an, 
sondern  hier  ist  von  Bedeutung  und  von  zu  be- 
achtender Wichtigkeit,    welchen   Eindruck  eine 
1  solche  Unterlassungssünde  auf  die  jungen  Arbeiter 
macht.    Dafs  dieser  für  den   socialen  Frieden, 
für  die  Ruhe  und  Stetigkeit  des  Arbeits-  und 
auch  der  Arbeiterverhältnisse  kein  günstiger  ist, 
das  wird  kein  Kundiger  bestreiten  können  noch 
wollen.    Es  ist  seinerzeit  so  viel  über  diejenigen 
Neuerungen ,   welche    der   jungen  Arbeilerwelt 
nothwendige,  weil    in    ihren    Folgen  heilsame 
'  Pflichten  auferlegen,  in  und  aufser  dem  Reichs- 
'  tage,   namentlich    in   den    meist  von  unreifen 
,  Burschen    besuchten    socialistischen  Versamm- 
I  lungen,  gestritten  und  geschimpft  worden,  und  als 
I  nach  heifsem  Kampfe  auch  diese  Neuerungen  Ge- 
I  setz  wurden,  söhnte  sich  mancher  vorurteilsfreie 
Mann  mit  der  fast  nur  zu  Gunsten  der  Arbeiler- 
|  weit  erfolgten  Umbildung  des  Titels  VII  der  nun 
I  ein  Dutzend  Mal  .verbesserten*  Gewerbeordnung 
!  in  dem  Bewufstsein  aus,  dafs  doch  einige  wichtige, 
\  wenn  auch  noch  so  wenige,   Bestimmungen  in 
|  dieser  Neubildung  enthalten  seien ,   welche  bei 
richtiger  und,  wie  die  Socialisten  so  gerne  sagen, 
zielbewufsler  Handhabung  seitens  der  staatlichen 
Organe  die  jugendliche  Arbeilerwelt  wieder  zu 
Sitte  und  Ordnung  zurückführen,  mindestens  aber 
vor  dem  weiteren  Vergiften  durch  soclalistische 
Irrlehren  bewahren  könnten. 

Nun   aber  wird   diese  Hoffnung  durch  die 
bemängelte  Unterlassungssünde  wieder  zu  schänden 
gemacht.    Vorläufig  können  wir  nur  annehmen, 
dafs  diese  auf  einem  Versehen  beruht,  dessen 
Schaden   recht  bald  ausgemerzt  werden  wird. 
Sollte  jedoch  die  preufsische  Centraibehörde  wider 
Erwarten  jene  Unterlassung  beabsichtigt  haben, 
1  so  dürfte  man  wohl  mit  Recht  neugierig  sein, 
die  dafür  geltend  zu  machenden  Gründe  kennen 
i  zu  lernen,  obschon  wir  uns  trotz  aller  Unvor- 
;  eingenommenheit  nicht  vorstellen  könuen,  dafs 
diese  uns  trotz  entgegenstehender  offenkundiger 
j  Thatsachen  zu  überzeugen  vermöchten. 

Wir  können    nur   der   Hoffnung  Ausdruck 
geben,  dafs  die  hohe  Behörde  in  dieser  Beziehung 
,  recht  bald  Wandel  schaffen  möge.    Es  ist  noch 
I  Zeit  dazu. 

Sodann  möchten  wir  den  Wunsch  aussprechen, 
dafs  bei  der  neuen  Fassung  des  Auszugs  noch 
bemerkt  wird,  dafs  nach  Artikel  9  Abs.  4  des 
Gesetzes  für  die  jugendlichen  Arbeiter,  welche 
vor  Verkündung  des  Gesetzes  (5.  Mai  1891) 
in  Fabriken  oder  ähnlichen  Betrieben  bereits  be- 
schäftigt waren .  die  allen  Bestimmungen  (also 
der  alte  Auszug)  noch  bis  zum  1.  April  1894, 
also  noch  volle  zwei  Jahre  gelten,  während,  was 
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hier  allein  hätte  von  Einflute  sein  können ,  das 
arbeitsfähige  Alter  der  Kinder  unter  14  Jahren 
nur  um  ein  Jahr,  nämlich  vom  12.  vollendeten 
auf  das  vollendete  13.  Lebensjahr  verschoben  ist. 
Die  Bestimmungen  aber  für  etwa  90  %  aller 
jugendlichen  Arbeiter  sind,  abgesehen  von  den 
vorhin  erwähnten  Pflichten,  die  gleichen  geblieben. 
Es  ist  wirklich  nicht  einleuchtend,  warum  diese 
Pflichten  nicht  auch  schon  lür  die  vor  dem 
5.  Mai  1891  beschäftigten  jugendlichen  Arbeiter 
sofort  gelten  sollen.  Der  praktische  Gewerbe- 
treibende weif»  sich  keinen  Beim  zu  dieser 
gesetzlichen,  aber  im  höchsten  Grade  für  die 
Praxis  lästigen  und  keinem  Menschen  nutzenden 
Vorschrift  zu  machen ,  da/s  er  nun  auch  noch 
gehalten  sein  soll,  zweierlei  Auszüge  der  gewerb- 
lichen Bestimmungen  für  jugendliche  Arbeiter 
auszuhängen ,  sofern  der  eine  Theil  derselben 
vor  Verkündung  des  Gesetzes,  der  andere  Theil 
später  in  die  Arbeit  eingetreten  ist.  Dabei  mag 
noch  erwähnt  werden,  dafs  sich  bei  den  weib- 
lichen jugendlichen  Arbeitern  (unter  16  Jahren) 
noch  der  Nachlheil  ergiebt,  dafs  sie  nach  diesem 
Artikel  9  keinen  Anspruch  darauf  haben,  an  der 
Neuerung  theilzunehmen,  an  den  Vorabenden 
zu  den  Ruhetagen  nach  5  Vi  Uhr  Nachmittags 
nicht  mehr  arbeiten  zu  müssen,  vorausgesetzt 
natürlich,  dafs  sie  schon  vor  Verkündung  des 
Gesetzes  als  gewerbliche  Arbeiterinnen  thätig 
waren. 


Da  nun  die  Novelle  vorschreibt,  in  diesen 
Auszug  auch  die  neuen  Bestimmungen  über  die 
Arbeiterinnen(selbslverständlich  von  über  16  Jahren) 
aufzunehmen  und  die  Behörde  geglaubt  hat,  den 
neuen  Auszug  in  zweierlei  Passung  zu  fertigen, 
so  können  wir  es  erleben,  in  zahlreichen 
Fabriken  demnächst  statt  eines  einzigen  ganze 
drei  Auszüge  hangen  undprangen  zu  sehen, 
wodurch  die  Befolgung  der  gesetzlichen  Vor- 
schriften auf  seilen  der  Arbeitgeber  und  deren 
Vertreter  nicht  erleichtert  und  noch  weniger  das 
Gefühl  und  der  Sinn  der  jugendlichen  Arbeiter 
für  Recht  und  Ordnung  erweckt  werden  dürfte. 

Dies  sociale  Fricdensgeselz  kann  auf  diese 
Weise  noch  sehr  verhängnifsvoll  werden,  und 
darum  ist  volle  Offenheit  und  unbefangene  Prüfung 
unbedingt  nothwendig.  Aus  diesem  Grunde  wollen 
wir  dann  auch  noch  darauf  hinweisen,  dafs  das 
Verzeichnifs  jugendlicher  Arbeiter  jeder  Interessent 
sich  selbst  anfertigen  lassen  kann,  natürlich  unter 
Beobachtung  der  besonderen  gesetzlichen  Anord- 
nungen. Eine  von  diesen  erfordert,  dafs  in  diesem 
Verzeichnifs  auch  die  Arbeitstage  enthalten 
sind;  in  den  von  den  Behörden  amtlich  empfohlenen 
Verzeichnissen  fehlt  aber  diese  Erwähnung.  Auch 
ist  es  wenig  praktisch,  für  junge  Burschen,  junge 
Mädchen  und  Kinder  je  ein  besonderes  Verzeichnifs 
anzulegen  und  diese  drei  dann  zu  einem  einzigeu 
Placat,  was  in  sehr  vielen  Fällen  nur  zu  einem 
Drittel  benutzt  werden  wird,  r.u  vereinigen.    —  II— 


Ueber  Materialprüfung  durch  Schlagversuche. 


(Mitthoilungon  aus  den  Königliehen  technischen  Versuchsanstalten  zu  Berlin.    1891,  Hoft  1-8.) 


Zur  Durchführung  der  Untersuchungen  vor- 
wendete Professur  A.  Martens  ein  kleines 
Fall  werk  mit  einem  86  bezw.  56  kg  schweren 
Fallbar,  und  war  bei  den  Stauchversuchen  so- 
wohl der  Arnbofs,  als«  auch  der  Bär  mit  einem 
geharteten  Stahleinsatz  versehen.  Als  Versuchs- 
körper dienten  cyiindrische  Probestücke,  deren 
Höhe  gleich  dem  Durchmesser  war  (Normalkörper). 
Uebrigens  wurden  auch  Reihen  von  Versuchen 
mit  Würfel-  und  röhrenförmigen  Körpern  aus- 
geführt. 

Aus  den  Ergebnissen  der  Vorversuche  ist  zu 
bemerken,  dafs  sowohl  dieLoistungvielcrsehwachor 
Schlüge  wesentlich  geringer  ist,  als  diejenige  von 
wenigen  wuchtigen  Schiitgen  von  gleicher  Gosamnit- 
arbeit,  und  dafs  die  Wirkung  der  ernten  Schläge 
größter  ist,  als  die  der  folgenden. 

Besonderes  Interesse  für  uns  haben  die  Unter- 
suchungen würfelförmiger  Normalkörper  aus  Gufs- 
eisen.    Verfasser  zieht  aus  diesen  Versuchen  die 


Schlufsfolgeruiigen :  „Der  Gufseisenkörper  erreicht 
bei  wiederholten  Schlägen  aus  gleicher  Höhe  eine 
jjrfifste  Widerstandsfähigkeit.  Bereits  bei  mehreren 
Schlägen  vor  Erreichen  des  Bruches  nimmt  die 
Widerstandsfähigkeit  ab." 

Im  Anschlufs  an  die  im  Auftrage  des  »Vereins 
zur   Beförderung  des  Gcwerbefleifses«   und  des 
I  »Vereins  deutscher  Eiscnhüttenlcute«  ausgeführten 
J  Versuche  über  das  Verhalten  von  Flufseisen  beim 
Erhitzen*  wurden  auch  Stauchversuche  mit  er- 
hitzten Probestücken  ausgeführt;  dieselben  ergaben, 
dafs  bei  oinem  Wärmegrad  von  etwa"  150/  C.  alle 
drei  Materialien  (Flufseisen  von  8  verschiedenen 
Härtestufen)   am    widerstandsfühigsten7sind  für 
gleiche  Formänderung,  also  am  meisten  Schlag- 
j  arbeit  erfordern.    Dieser  Punkt  gröfsten  Wider- 
standes fällt  aber  nicht  mit  dem  Punkt  gröfster 
Festigkeit  zusammen,  denn  letzterer  wird  über- 

*  Vergl.  »Stahl  u.  Eisen«  1890,  Nr.  10, S.  HV\  853. 


Digitized  by  Google 


April  1892. 


STAHL  UND  EISEN. 


Nr.  8.  379 


einstimmend  für  alle  drei  Materialien  erst  bei 
200°  C.  erreicht. 

Für  die  beiden  Flufscisensorten  I  u.  II  fällt 
der  Punkt  den  gröfsten  Stauchwidorstandes  mit 
dem  Punkt  kleinster  Dehnbarkeit  nahe  zusammen. 
Audi  da*  Flufseisen  III  zeigt  an  dieser  Stelle 
«miu-h  charakteristischen  Punkt  in  seiner  Dehn- 
barkeit :  aber  der  kleinste  Werth  liegt  bei  diesem 
Material  erst  bei  etwa  ;J00"  ('.  Da  aber  an  dieser 
Stelle  die  Linien  des  Stauchwiderstandes  für  das 
Material  III  gegenüber  I  und  II  keine  wesent- 
lichen Abweichungen  zeigen,  so  mufs  bezweifelt 
werden,  dafs  die  Dehnbarkeit  des  Materials  einen 
vorwiegenden  Einflufs  auf  den  Stauchwiderstand 
ausübt. 

S  ta  u  c  h  v  e  rs  u  c  Ii  e  m  i  t  H  o  h  1  c  y  1  i  n  d  e  i  n. 
Zu  den  Versuchen  wurden  Rohrendon  aus  ziemlich 
hartem  Stahl  benutzt,  welche  senkrecht  zur  Kohr- 
achse so  abgeschnitten  waren ,  dafs  ihre  Höhe 
gleich  dem  äufsoren  Durchmesser  war. 

Stauchversuche  mit  verschiedenen 
Materialien  (Eisenbahnmateriall.  Fflr  die  unter- 
suchten Stahlsorten  gelten  die  Sätze:  „ Die  Höhen- 
veränderung durch  dio  Staucharbeit  ist  im  allge- 
meinen umgekehrt  proportional  der  Zerreifsfestig- 
keit"  und  „Die  Höhenverminderung  durch  die 
.Staucharbeit  ist  im  allgemeinen  proportional  der 
Dehnbarkeit  und  der  ^uersehnittsverminderuiig '. 

In  dem  Abschnitt:  Der  Zuv»  rla*sigk  eit  s- 
gradderStauchversuehekommt  der  Verfasser 
zu  dem  Schlüsse:  „Die  Stauchversuche  können 
mit  recht  grofser  Sicherheit  ausgeführt  werden: 
mehrere  Bcobachtungsreihen  mit  dem  gleichen 
Material  ergaben  mittlere  Fehler,  die  kleiner  sind 
als  0,5%. u 

Von  Interesse  ist  ein  Vergleich  der  Er- 
gebnisse von  Stauch-  und  Druckver- 
suchen  mit  Xormalkörpern. 

Professor  Kick  hat  bereits  früher  in  seinem 
Werke:  „Das  Gesetz  der  proportionalen 
Widerstände"  solche  Vergleiche  angegeben  und 
den  Satz  aufgestellt:  -Verschiedene  Materialien 
verhalten  sich  in  ihrem  Widerstande  gegen  Stöfse 
und  ruhigen  Druck  principiell  verschieden" :  „es 
ist  daher  nicht  möglich,  eine  allgemein  gültige 
Beziehung  zwischen  der  zu  einer  bestimmten 
Formänderung  erforderlichen  mechanischen  Arbeit 
bei  Anwendung  von  ruhigem  Druck  einerseits 
und  bei  Anwendung  von  Stöfsen  andererseits  zu 
finden". 

Der  Kaum  erlaubt  es  nicht,  auf  die  von  Prof. 
Martens  ausgeführten  Untersuchungen  selbst 
einzugehen:  wir  müssen  uns  darauf  beschränken, 
die  Resultate  mitzutheilen. 

I.  Zur  Erzielung  der  gleichen  Formänderung 
ist  unter  den  angewendeten  Versuchsbedingungen 
bei  Stauchversuchen  mit  Normalkörpern  aus 
Flufseisen  und  Schweifseisen  für  geringe 
Formänderung  eine  6-  bezw.  7  fache  gröl'sere 
Arbeitsleistung  erforderlich,  als  sie  bei  Druck- 


versuchen aufgewendet  werden  mufs.    Diese  Ver-  . 
hältmsse  nehmen  mit  der  Gröfeo  der  zu  erzielen- 
den Formänderung  allmählich  ab. 

II.  Bei  den  Versuchen  mit  würfelförmigen 
H  u  l'se  i  se  n  kö  r  p  e  rn     wächst    das  Verhältnifs 
|  zwischen  den  zu  gleichen  Formänderungen  auf- 
zuwendenden Arbeitsgrölsen  mit  der  Grftfse  der  zu 
erzielenden  Formänderung,  und  ferner  nimmt  mit 
;  wachsendem    Stauchwiderstand    im  allgemeinen 
;  auch     die    Verhäitnifszahl    der  aufzuwendenden 
Arbeitsgröfse  zu. 

Uebor den  Gütemafsstab,  welchen  man  mit 
,  Hülfe  der  Ergebnisse  von  Stauchversuchen  an  ein 
!  Material  legen  kann,  äufsert  sich  Kick  etwa  wie 
j  folgt :    Er  bezeichnet  zunächst  als  den  Bruch- 
f acto  r  diejenige  Schlagarbeit,  welche  aufgewendet 
'  werden  mufs,  um  z.  B.  eine  gufseiserne  Kugel  von 
:  1  kg  Gewicht  mit  einem  einzigen  Schlage  gerade 
1  zum  Zerspringen  zu  bringen.    Für  feinkörniges 
Gufseisen  hat  er  den  Factor  zu  200  mkg  ermittelt. 
Der  Bruchfactor  ist  aber  nicht  nur  abhängig  von 
dem  Material ,  sondern  auch  von  der  Form  dos 
Werkstücks  und  von  der  Form  der  Werkzeuge, 
mit  welchen  der  Bruch  herbeigeführt  wird.  Wenn 
man  den  Bruchfactor  gleich  der  Bruch- 
höhe annimmt,  d.  h.  jener  in  Metern  auagedrückten 
1  Fallhöhe,  durch  welche  z.  B.  eine  Kugel  fallen 
mflfste,  um  auf  einer  festen  Unterlage  zum  Bruch 
zu  kommen,  so  ergiebt  sich  der  Satz:  „Bruch- 
1  factor  mal    Körpergewicht    und  Bruch- 
i  höhe    mal    Körpergewicht    sind  einander 
gleich  und  drücken  die  zum  Bruche  erforderliche 
Arbeitsgröfse  aus." 

Beschränkt  man  sich  darauf,  nur  für  die  zu 
j  Constructionszwecken  häufiger  benutzten  Metalle 
einen  geeigneten  Gütemafsstab  zu  finden,  so 
kommen  vornehmlich  zwei  Möglichkeiten  in  Frage. 
!  Entweder  kann  der  zu  untersuchende  Körper  durch 
hinreichend  weit  fortgeführte  Stauchversuche  zum 
Bruch  gebracht  werden,  oder  er  ist  weich  und 
läfst   sich   zu  einer  dünnen.  Platte  ausschlagen, 
ohne  dafs  Bruch  oder  Kifsbildung  eintritt.  Der 
|  erste  Fall  kommt  vor,  1.  wenn  der  Körper  an  sich 
I  spröde  (Gufseisen!  ist,  2.  wenn  sein  Gefüge  an  sich 
derartig  beschaffen  ist,  dafs  Kifsbildung  eintreten 
mufs  (Schweifseisen ,  das  parallel  mit  der  Sehne 
gestaucht  wird).  3.  wenn  Fehlstellen  in  einem  an 
sich  bildsamen  Material  vorkommen  (Flufseisen 
mit  eingesprengten  härteren  Adern  oder  blasigen 
j  Stellen),  4.  oder  wenn  bei  einem  an  sich  stark 
bildsamen  und  sehrgleichmäfsigen  Material  schliefs- 
lich  Diagonalrisse  eintreten  (weicher  Stahl). 

Für  spröde  Materialien  oder  solche  Körper, 

Idie  bis  zur  Bildung  von  Diagonalrissen  zusammen 
gestaucht  werden  können,  bei  denen  also  sozusagen 
eine  regelrechte,  in  allen  ähnlichen  Fällen  ähn- 
liche Bruchfonn  hervorgerufen  wird,  dürfte  der 
von  Kick  vorgeschlagene  Bruchfactor  einen  ge- 
eigneten Gütemafsstab  für  dieMaterialbeurtheilung 
abgeben.    Anders  steht  es  aber  schon  bei  der 
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Prüfung  von  sehnigem  Schweifseisen.  Dio 
Rifsbildung  ist  hier  von  örtlichen  Verhältnissen 
abhängig  und  unter  Umständen  kann  ein  für  be- 
stimmte Zwecke  außerordentlich  brauchbares 
Material  einen  geringen  Bruchfactor  ergeben. 

Den  St'hlufs  der  vorliegenden  Arbeit  (Iber 
Schlagversuche  bilden  Vorschläge  für  die 
praktische  Ausführung  von  Stauchver- 
suchon  mit  Normalkörpern. 

Aus  den  bisher  mitgetheilten  Versuchsergeb- 
nisseti  und  den  daraus  gezogenen  Schlußfolgerungen 
ersieht  man,  dafs  der  Stauchversuch  an  Probe- 
körpern von  Normalform  in  hohem  Mafse  geeignet 
ist,  ein  Material  in  seinen  Eigenschaften  zuverlässig 
zu  kennzeichnen.  Ein  Vortheil,  der  nicht  zu  unter- 
schätzen ist,  besteht  darin,  dafs  sowohl  die  Probe- 
entnahme außerordentlich  leicht  ist  und  dafs  der 
Versuch  selbst  mit  sehr  einfachen  Hülfsmitteln 
und  zugleich  schnell  ausgeführt  werden  kann. 
Es  können  somit  auch  kleinere  Werkstätten  sich 
den  Stauchversuch  zu  nutze  machen,  und  gerade 
auf  diesem  Gebiet  scheint  er  berufen,  eine  «egens- 
reiche  Rolle  zu  spielen.  Aber  auch  in  grofsen 
Werkstätten  dürfte  er  am  Platze  sein,  denn  die 
Sicherheit,  mit  welcher  man  für  die  Güte  seines 
Erzeugnisses  einzustehen  vermag,  wird  bei  der 
Anwendung  der  Stauchprobe  bedeutend  vergrößert, 
weil  man  die  Zahl  der  Controlproben  erheblich 
vermehren  kann. 

Für  die  Versuche  zur  Feststellung  der  Material- 
eigenschaften durch  den  Stauchversuch  macht 
Verfasser  folgende  Vorschläge:  Zur  Erprobung 
von  schmiedbarem  Eisen,  Stahl,  Bronze, 
Metalllegirungon  und  weichen  Metallen 
kommen  Norinalkörper  von  18,  15,  20  und  Hu  mm 
Höhe  (=  Durchmesser)  in  Anwendung.  Für  dio  Er- 
probung von  Gußeisen  werden,  in  Anlehnung  an 
die  Beschlüsse  der  Conferenzen  zur  Vereinbarung 
einheitlicher  Prüfungsvcrfahron .  in  der  Regel 
Würfel  von  25  oder  80  mm  Kantenlänge  zur  An- 
wendung kommen.  Um  einen  möglichst  tiefen  Ein- 
blick in  die  Materialeigenschafteu  zu  erhalten,  sind 
jedesmal  5  unter  sich  gleiche  Körper  dem  Material 
zu  entnehmen  und  folgendermaßen  zu  prüfen: 


Drei  Körper  werden  mit  Schlägen  aus  gleicher 
Fallhöhe  so  lange  geschlagen,  bis  Rifsbildung  ein- 
tritt, oder  die  Höhe,  wenn  möglich,  auf  20  %  der 
ursprünglichen  Höhe  verringert  ist.  Hiorbei  werdon 
die  Schläge  so  bemessen ,  dafs  der  erste  Körper 
mit  la,  der  zweite  mit  2a,  und  der  dritte  mit 
4  a  mkg/ccin  für  jeden  Schlag  beansprucht  ist. 
DieCoefiicienten  a  sind  den  zu  prüfenden  Materialien 
anzupassen  und  zwar  wird  es  sich  empfehlen 

für  Stahl  zwischen  50  bis  80  kg  qinm 

Festigkeit  a  =  10 

für  schmiedbarcb  Eisen  


(.i 


a  =  2,5 

Kupfer  u-  Bronze  v.  mittler.  Härte 

Weichmetall«   a  =  0,25 

zu  setzen. 

Die  beiden  übrig  gebliebenen  Körper  werden 
auf  Grund  der  bei  den  drei  voraufgehenden  Ver- 
suchsreihen gefundenen  Ergebnissen  mit  je  einem 
Schlage  geprüft,  welcher  so  bemessen  wird,  daß 
der  Körper  mit  einiger  Wahrscheinlichkeit  ent- 
weder zur  Rifsbildung  (Bruch)  oder  auf  20?i 
seiner  ursprünglichen  Höhe  gebracht  wird. 

Die  bisher  mitgetheilten  Vorschriften  beziehen 
sich  in  erster  Linie  auf  die  Arbeiten  in  Versuchs- 
anstalten. 

Im  Fabrikbetrieb  wird  man  sowohl  die  Ver- 
suche als  auch  das  Fallwerk  selbst  etwas  verein- 
fachen können  ;  namentlich  wenn  es  nur  darauf 
ankommt,  ein  laufend  erzeugtes  Material  auf  seine 
Gleichmäßigkeit  zu  prüfen,  so  wird  es  leicht  sein, 
diejenige  Fallhöhe  zu  ermitteln,  welche  bei  ein 
oder  zwei  Schlägen  die  als  erstrebenBwerth  er- 
kannte Höheuverminderung  erzeugt.  In  sehr 
vielen  Fällen  wird  es  auch  möglich  sein,  Halb- 
oder Fertigfabricate  auf  ihre  Güte  durch  einen 
einfachen  Schlagversueh  zu  prüfen. 

Der  Verfasser  schliefst  seine  interessante  Arbeit 
mit  der  Versicherung,  daß  die  Versuchsanstalt 
gern  bereit  ist.  in  allen  besonderen  Fällen  Aus- 
kunft und  Rath  zu  ertheilen,  um  so  zu  ihrem 
Theil  zur  weiteren  Förderung  deutschen  Geworbe- 
fleißes beizutragen. 


MiH  Ii  ei  hingen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorinni. 

Bemerkungen  zur  Abfillrirung  da*  Kohlentchwammei  !  ermöglicht  folgendes  Verfahren  ein  sehr  schnelles 

van  W.  P.  Barba.  |  Filtriren  des  Kohlenstoffes  auch  dieser  Eisensorten. 

Btüni    Behandeln    des    Eisens    mit    Kupfer-  Nach  beendeter  Auflösung  läßt  man  die  Flüssig- 

amnioniiimchlorid  behufs  Ahscheidung  des  Kohlen-  keit  15  Minuten  stoben,  der  Kohlenstoff  setzt  sich 

stoffes  trennt  letzteres  sieh  manchmal  inschbimiger,  in  <li<ser  Zeit  vollständig  zu  Boden ,  so  dafs  man 

schwer   tiltrirharer   lieschaffenheit   ab.     Dies  ist  den  größten  Theil  der  Überstehendon  Flüssigkeit 

besonders  bei  geschmiedetem  und  bei  in  Gel  ge-  klar  abgießen  kann.    Hierauf  setzt  man  zu  dem 

härtetein  oder  angelassenem  Stahl  der  Fall ;  jedoch  Rest  aufgeschlemmten  Asbest  und  gießt  dies  auch 
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auf  das  Filter.  Die  Asbostfäserchen  verhindern 
dos  Zusammenkleben  der  Kohlenstoftpartikelchen 
und  ermöglichen  somit  das  schnelle  Durchlaufen 
der  Flüssigkeit  durch  das  Filter. 

Eine  genaue  Phosphorbestlnmung  im  Stahl  in  2  Stunden. 

Die  bis  jetzt  angewandten  Methoden  zur  Be- 
stimmung des  Phosphors  im  Stahl  besitzen  hin- 
sichtlich der  Schnelligkeit  und  Genauigkeit  noch 
manche  Nachtheile.  Dieser  Umstand  veranlafste 
mich  zur  Ausarbeitung  eines  combinirten  Ver- 
fahrens, unter  Benutzung  der  vorhandenen  Me- 
thoden. Diese  combinirte  Methode  liefert  sehr 
gute  Resultate,  ist  einfach  und  fuhrt  in  der  Praxis 
schnell  zum  Ziel. 

Ich  verfahre  folgendermafsen :  Ich  löse  2  bis 
5  g  8tahl  in  einem  Erlenmeyerschen  Kolben  von 
300  bis  500  ccm  Inhalt  in  3<>  bis  75  ccm  Salpeter- 
säure von  1,2  specitischem  Gewicht.  Nach  erfolgter 
Lösung,  d.  h.  nach  dem  Entweichen  der  Stickstoff- 
oxyde, wird  die  Flüssigkeit  zum  Sieden  erhitzt 
und  mit  10  bis  25  ccni  einer  Losung  von  10  g 
Permanganat  in  1  1  Wasser  versetzt.  25  ccm 
dieser  Lösung  brauchen  zum  gänzlichen  Zersetzen 
10  ccm  concentrirter  Salzsäure.  Das  Kochen  mufs 
so  lange  dauern,  bis  das  ausgeschiedene  Mangan- 
superoxyd,  nach  dem  Abheben  des  Kolbens  vom 
Feuer,  schnell  zu  Boden  fällt.  .letzt  giebt  man, 
die  Wände  des  Kolbens  umgiefaend,  auf  1  g  Stahl 
2  cera  eoneentrirte  Salzsäure  zu ,  kocht  weitere 
20  Minuten,  bis  das  Superoxyd  sich  vollständig 
löst  und  alles  Chlor  entweicht.  Die  Lösung  mufs 
nun  ganz  rein  und  chlorfrei  sein.  Um  die  Flüssig- 
keit neutral  zu  machen,  wende  ich  die  Methode 
von  A.  E.  Emmerton*  an.  Ich  versetze  unter 
öfterem  Umschütte! »  mit  starkem  Ammoniak,  bis 
die  Flüssigkeit  zu  einer  steifen  Gallerte  wird: 
alsdann  füge  ich  unter  Umschütteln  noch  einige 
Cubikcentimeter  Ammoniak  zu,  so  dafs  die  Flüssig- 
keit einen  starken  Geruch  nach  Ammoniak  hat. 
Mierauf  wird  allmählich  mit  starker  Salpetersäure 
versetzt  ,  bis  der  Inhalt  dünntlüssigcr  wird.  Ist 
der  Niederschlag  gelöst  und  zeigt  die  Lösung  eine 
sehr  dunkle  Farbe,  so  giebt  man  noch  ein  wenig 
Salpetersäure  zu. 

Die  so  erhaltene  Lösung  erwärme  ich  bis 
85"  C,  giefee  25  bis  30  ccm  molybdänsaures 
Ammonium  zu,  verschliefse  den  Kolben  mit  einem 
Glaspfropfen,  und  schüttle,  anfangs  gelinde,  unter 
2-  bis  8  maligem  Abnehmen  dos  Pfropfens,  um  den 
Luftdruck  im  Kolben  ins  Gleichgewicht  zu  bringen 
und  dann,  nach  Umwickeln  mit  einem  Tuch, 
heftig  5  Minuten  lang.  Nach  Ablauf  dieser  Zeit 
ist  die  Fällung  eine  vollständige. 

Man  sammelt  nun,  unter  Anwendung  der 
Saugpumpe,  den  Niederschlag  auf  einem  Filter, 

*  Andrew  Alexander  Blair,  The  chemical 
Analysis  of  Iron;  second  edition,  S.  95. 


wäscht  denselben  mit  löprocentigem  Salpeter- 
saurem  Amnion  und  dann  2-  bis  Sinai  mit  Wasser. 

Der  zweite  Theil  d.r  Methode  ist  auf  der 
Titriranalyse  von  E.  Tilo  gegründet.  Obwohl 
dieses  Verfahren  in  der  »Chemikerzeitung'  1S87. 
Nr.  17,  S.  87,  ausführlich  beschrieben  ist,  halte  ich 
es  doch  für  angezeigt,  die  Ausführung  des  Titriren« 
zu  beschreiben. 

Den  gelben ,  gut  gewaschenen  Niederschlag 
sunimt  Filter  bringe  ich  in  einen  Kolben,  zerreifse 
mit  einem  Glasstabe  das  Filter,  um  den  Nieder- 
schlag der  Einwirkung  des  Ammoniaks  auszusetzen, 

1  und  begiefse  mit  6  bis  10  ccm  auf  Phosphor 
titrirtem  Ammoniak.    Nach  erfolgter  Lösung  wird 

;  mit  Wasser  verdünnt,  einige  Tropfen  Lackmus- 
tinetur  zugegeben,  und  der  Ueberschufs  an  Ammo- 
niak mit  Salzsäure  zurücktitrirt. 

Um  die  Rechnung  zu  vereinfachen,  ist  die 
Salzsäure  so  verdünnt,  dafs  1  ccm  Ammoniak  ganz 
genau  1  ccm  Salzsäure  entspricht.  Jede  von  den 
zwei  beim  Titriren  verwendeten  Büretten  ist  in 
25  ccm  und  ein  jeder  Cubikc.entimeter  in  3<>  Theile 
getheilt 

^,  der  Ammoniaklösung  entspricht  0,<H»117K  % 
.  Phosphor.  Zum  Lösen  des  gelben,  aus  2  g  Stahl 
j  erhaltenen  Niederschlags  brauche  ich  in  einein 
I  Falb-,  den  ich  als  Beispiel  anführen  will,  7  ccm 
I  Ammoniak,  d.  h.  i„'<-  ccm:  zum  Zurüektitriren  des 

i  Ueberschusscs  brauche  ich  2^  ccm,  d.  h.  ;J0  Salz- 
j  säure,  also  ist  das  Quantum  des  durch  den  gcl- 
I  ben  Niederschlag  neutral  gemachten  Ammoniaks 

=r   —  ,   ccm.  ^  ccm  Ammoniak  entspricht. 

90       :w>      So  ' 

1  wie  oben  angegeben.  0,00 1 178  %  P,  also  entsprechen 
'45  =  (MKH178  X  1»-"»  =  o,17n.sdurch2dividirt,  weil 
2  g  Stahl  =  0,H85  %  Phosphor  im  untersuchten 
Stahl. 

Um  die  Brauchbarkeit  und  Genauigkeit  der 
1  Methode  zu  ermitteln,  habe  ich  eine  grofss  Anzahl 
Titrii  ungcn  parallel  mit  der  Gewichtsanalyse  aus- 
geführt, von  denen  ich  im  Nachstehenden  einige 
Beispiele  folgen  lasse. 
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Eisenwerk  Kulobaki.      Hrnnjk  Wrtowiszewtki, 

Chemiker. 
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Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 

Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

28.  März  1892:  Kl.  5.  St  3074.  Umkehrbare  Ge- 
steinsbohrmaschine mit  selbstlhütig  geregeltem  Vor- 
schub.   A.  Stecnaerls  in  Aachen 

Kl.  5.  St  3131.  Milnehmereinrichtung  für  maschi- 
nelle Sireckenförderung.  Friedrich  Stolz  in  Salzbrunn. 

Kl.  18,  Seh  7598.  Eine  Ausfülirungsfonn  des 
unter  Nr.  55  707  patentirten  Siemens  -  Martin  -  Ofens. 
Heinrich  Schoenwaelder  in  Friedenshütle  h.  Morgen- 
roth. O.-Schl. 

Kl.  40.  B  127ft5  Verfahren  zur  Trennung  des 
Eisens.  Kobalts  und  Zinks  vom  Nickel  durch  Elektro- 
lyse.   Firma  Basse  &  Selv*  in  Altena  i.  Westf. 

Kl.  40,  H  11980.  Beschickut.gs-  und  Wäge-Vor- 
richtung  für  Schachtöfen.  E.  Honold  in  Stolberg. 
Rheinland. 

Kl.  40,  F  5592.  Rühr-  und  Forlschaufelungs- 
Vorrichtung  für  Röstöfen.  Eduard  l'reiss  in  Guidotto- 
hülte  hei  Chropaczow.  O.-Srhl 

Kl.  40.  S  1.291.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Gewinnung  von  Metallen.  Firma  Shedlock  &  Oenny 
in  London. 

31.  März  1892:  Kl.  1.  U  771.  Hydraulische  Setz- 
maschine mit  Luftkissen  zwischen  Kolben  und  Wasser. 
Friedrich  L'tsch  in  Köln-Deutz. 

Kl.  19,  W  7802.  Hehebock  für  Eisenbahn-Geleise. 
Fnedr.  Weslmayer  in  St.  Johann  a.  d.  S. 

Kl.  19,  Z  1452.  Schraubenförmige  Druckschiene. 
Eduard  Zimmermann  in  Berlin 

Kl.  20,  F  5738.  Kaslenklinke  für  Kippwagen. 
Firma  Friedender  Ä:  Josephson  in  Berlin. 

Kl.  20,  Z  1490.  Blattfeder  für  Fahrzeuge  mit 
Sicherung  gfgen  das  Verschieben  des  Federhundes. 
Firma  van  der  Zypen  &  Charlier  iu  Köln-Deut7. 

Kl.  24,  H  11789.    Feuerungsanlage  mit  Rauch- 

Ant.  Hamm  in  Frankenthal.  Pfalz. 
Kl  31.  H  11274.    Herstellung  von  Heizkörpern. 
Hannoversche  Maschinenbau  -  A.-G. ,  vorm.  Egeslorff 
in  Linden  vor  Hannover. 

Kl.  86,  E  3248.  Heizrohr  mit  Kohlen  •  Rippen. 
Otto  Ehlen  in  Prag 

Kl.  49.  A  3019.  Walzenstrafse  mit  geneigten 
Walzena  hsen.   Thomas  Valentine  AHis  in  New  York. 

4.  April  1892:  Kl  r,T  M  8033.  Vorrichtung  zum 
Schlitzen.    Heinrich  Munseheid  in  Dortmund. 

Kl.  7.  T  3284.  Mundstück  zur  Herstellung  von 
Drähten  oder  Metallfäden  direct  aus  flüssigem  Metall 
Abner  Torkington  in  Moorgate  (England). 

7.  April  1892:  Kl.  5,  G  7212.  Vorrichtung  zum 
Vortreiben  von  Stollen.   Firma  F.  C.  Glaser  in  Berlin. 

Kl.  7.  H  11609.  Wickelmaschinc  für  Draht. 
Robert  Hirst  und  Frank  Hirst  in  Cleckheaton  (England). 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  I»,  Nr.  61  Otto,  vom  12.  Februar  1891.  F.  von 
K  u  c  /.  k  o  w  s  k  i  i  ii  Witten  a.  d.  Ruhr.  Federnde 
Sehienemdofxrerbinduiuj. 

Die  beiden  Schienenenden  sind  gegeneinander 
federnd  unterstützt,  so  dafs  sie  sich  gegeneinander 
senkrecht  verschieben  köiineu.  Als  Unterstützung  der 
Enden  dienen  unter  die  Si  hienenfflfse  gelegte  Blatt- 
federn oder  in  Aussparungen  der  Enden  eingelegte 
Spiralfedern.   


Kl.  5,  Nr.  410752,  vom  3.  März  1891.  Firma 
it.  W.  Dinnendahl  in  Ktinslwerkerhütte  bei 
Steele.  Ursteinbohrmanchine  mit  zwei  irrnehieden 
(jrofurn,  den  Vor-  und  Mickhub  bewirkenden  Kolben. 

Die  Maschine  besitzt  einen  Kolben  «  für  den 
Stolshub   und   einen  Kolben  b   für  den  Rückhub, 

Ii 


welche  beiden  Kolben  miteinander  starr  verbunden 
sind.  Im  hinteren  Theil  der  Maschine  gleitet  der 
Steuerkolhen  e,  welcher  unter  Einschaltung  von  Federn 
durch  die  vom  Kolben  b  bewegte  Ans  hlagstan^e  i 
hin  und  her  bewegt  wird.  Die  ganze  Maschine  läfsl 
sich  in  dem  sie  tragenden  Lager  o  vorschrauben. 

Kl.  5,  Nr. 6108»,  vom  28.  Februar  1891.  Siemens 
&  Halske  in  Berlin.  Elektrisch  betriebene  Stoß-, 
Bohr-  oder  Hammerwerk. 


Um  die  Stöfse  der  Bohrstange  a  nicht  auch  auf 
den  Elektromotor  b  zu  übertragen,  ist  die  Kurbel  c 
des  letzleren  durch  elastische  Mittel  (Schrauhenfedern, 
Gummi-  oder  Luftpuffer)  mit  der  Stofsstange  a  ver- 
bunden. 

Kl.  5,  Nr.  «0651,  vom  15.  Juli  1891.  Otto 
l.entz  in  Culm  (Preulsenl.  Freifallbohrapparat. 

In  das  Futterrohr  des  Bohrlochs  wird  ein  radial 
federnder  Körper  festgeklemmt,  welcher  durch  achsiale 
Drehung  des  Gestänges  und  durch  Auslösung  des 
Bohrwerkzeuges  sowohl  das  Umsetzen  als  auch  den 
Abfall  des  letzteren  bewirkt. 

Kl.  IS,  Nr.  61061,  vom  3.  Marz  1891.  Georgs- 
Marien-Bergwerks-  u  n  d  H  rt  tt  e  n-Ve  r  e  i  n  in 
Osnabrück.  Sinterung  ron  Freßateinen  aus  Kies- 
abbränden. 

Um  die  aus  Kiesabhräiiden  hergestellten  Prefs- 
steinc  verhülthar  zu  machen,  werden  sie  in  einein 
besonderen  Ofen  bis  zur  Sinterung  gebrannt.  Im 
Boden  der  Ofenkammer  sind  zwei  Roste  angeordnet, 
auf  welchen  nach  Füllung  der  Kammer  mit  Steinen 
Koks  *  erbrannt  wird,  um  durch  die  hierbei  ent- 
stehende WArme  die  Steine  zu  trocknen.  Hiernach 
läfst  man  in  den  mittleren  von  drei  unter  dem  Boden 
der  Kammer  liegenden  KanÄlcn  Hochofengase  ein- 
treten, verbrennt  dieselben  in  dem  mittleren  und  den 
beiden  Seitenbodenkanälen  und  läfst  sie  dann  in  die 
Ofenkarnmer  eintreten,  von  wo  sie.  nachdem  sie  die 
Steine  umspült  haben,  am  entgegengesetzten  Ende  der 
Kammer  entweichen.  Das  Brennen  der  Stcne  wird 
bis  zur  Weifsgluth  getrieben. 
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Kl.  10,  Nr.  Bill»,  vom  20.  September  1890. 
William  Bainbridge  Mc  Clure  und  Ganoncn 
in  Hamline  (Minnesota).    Kühlung  ron  Preßkohlen. 

Die  aus  der  Presse  kommenden  heifsen  Prefs- 
kohlen  werden  behufs  Zurückhaltung  fluchtiger  Be- 
standtheile  durch  Wasser  geführt. 


Kl.  IS,  Nr.  60528,  vom  17.  Februar  1891. 
Reinhard  Mannes  mann  in  Berlin.  Verfahren 
und  Einrichtung ,  um  fegte  Körper  in  feuerflüssige 
Bäder  einzuführen  oder  dieselben  aufeinander  ein- 
wirken zu  lassen. 

Eiu  Theil  des  flüssigen  Bades  wird  voranlafst,  in 
den  die  festen  Körper  (Zusätze  und  dergleichen)  ent- 
haltenden Raum  zu  treten,  hier  die  Zusätze  aufzu- 
nehmen und  dann  mit  dem  übrigen  Theil  des  Bades 

sich  wieder  zu  vereinigen, 
ry-  f  Nach  Fig.  1  befindet  sich 

'  ,  die  Hauptmasse  des  flüssigen 

Bades  im  Baum  «,  der  mit 
dem    kleineren    Baum  c 
durch  den  Kanal  e  in  Ver- 
bindungsteht. Auf  letzterein 
erbebt  sich  der  die  Zusätze 
aufnehmende    Schacht  b, 
so  dafsdie  Zu- 
sätze auf  dem 
in   e  enthal- 
tenen Metall- 
bade direct 
ruhen.  Durch 
abwechselnde 
Luftverdün- 
nungund-ver- 
dicbtung  im 
Baume  c  wird 

das  Metall 
zwischen  a  c 
hin  und  her 
getrieben,  wo- 
bei es  das  un- 
tere Ende  der 
Zusatzsäule  b 
umspült  und 
dieselbe  auf- 
löst. Nach 
Fig.  2  und  3 

dient  der 
Schacht  a  zur 
Reduction 
von  Eisen- 
dorch 

Die 


bei  e  eintretende  reducirende  Gase 
»chwammsäule  rutscht  dann  nach  unten,  wird  im 
Raum  b  durch  bei  e  eintretendes  Gas  hocherhitzt  und 
zwischen  den  Kanälen  •  o  von  dem  Flufseisenbade, 
dessen  Hauptmasse  im  Herd  d  sich  befindet,  auf- 
genommen. Behufs  Beschleunigung  dieser  Aufnahme 
wird  das  Bad  in  io  hin  und  her  getrieben,  was  durch 
die  abwechselnd  unter  Luft-Ueber-  und  -Unterdrück 
gesetzte  Retorte  r  bewirkt  wird  (vergl.  auch  D.  B.-P. 
Nr.i:,9  595  in  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  1014). 


KL  49,  Nr.  00549,  vorn  17.  December  1890. 
KalkerWerkzeugmasch inenfabrik  L.W. Breuer. 
Schuhmacher  &  Co.  in  Kalk  bei  Köln  a.  B  Ii. 
Verfahren  und  Einrichtung  :um  Richten  von  aus 
Stegen  und  Gurtungen  bestehenden  Profileisen. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dals  die  Profileisen 
in  geneigter  tage  der  Mittelachse  ihrer  Profile 
zwischen  den  entsprechend  profilirten  Bichlrollen 
durchgeführt  und  die  Gurlungen  und  Stege  durch  den 
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Druck  der  Bollenflächen  gleichzeitig  in  der  Bichtung 
der  Miltelachse  des  Profils  und  senkrecht  hierzu  ge- 
halten, geprefst  und  gerichtel;  werden.  Die  Figuren 
lassen  erkennen,  wie  die  Bollen  zum  ßichten  von 
Eisen  und  Eisenbahnschienen  gestallet 


K I .  Sl ,  N  r.  61 052,  vom  4.  A  ugust  1 89 1 .  P.  J  o  r  i  s  s  e  n 

in  Düsseldorf-Grafenberg.  Selbstthätige  Kupp- 
lungscorrichtung  für  Wagen  mit  untenliegendem  ge- 
knoteten Drahtseil. 

Unter  dem  Boden  des  Wagens  ist  eine  Gabel  <» 
angeordnet,  in  welche  das  gewöhnlich  von  tief  liegen- 
den Rollen  o  getragene  Seil  i  eintritt,  wenn  es  von 
einer  höher  gelegenen  Bolle  gehoben  wird.   In  diesem 

Falle  legt  sich 
ein  Winkelarm  « 
unter  das  Seil  i. 
so  dafs  dasselbe 
vermittelst  seiner 
Knoten  oder  der- 
gleichen die  Ga- 
bel a  bezw. 
den  Wagen  mit- 
nimmt. Soll  der 
Wagen  vom  Seil  i 
gelöst  werden,  so  läfst  man  den  Winkelarm  »  ver- 
mittelst seiner  Nase  r  ander  im  Geleise  angeordneten 
schiefen  Ebene  s,  die  als  Gegengewichtshebel  con- 
struirt  sein  kann,  auflaufen.  Alsdann  fällt  das  Seil  i 
aus  der  Gabel  «  auf  die  Bollen  o  zurück  und  läfst 
den  Wagen  los. 


Britische  Patente. 


Nr.  4844,  vom  11.  März  1891.  Moses  Henry 
Cameron  in  Manchester.  Scheere  zum  Schneiden 
von  r— '-  Eisen. 

Die  Scheere  ist  zweiseilig  gebaut  und  trägt  im 
Fundament  die  festliegenden  Scheerenblätter  ab  und 
an  dem  von  dem  Excenter  c  um  die  Achse  d  hin  und 
her  geschwungenen  Arm  e  die  auf  und  ab  gehenden 
Scheerenblätter  io.  Um  die  Bliltter  abio  verschiedenen 
Gröfsen  des  r-1- Eisen  anpassen  zu  könr-.en,  steht  je 
eines  (ao)  der  beiden  Blatter  fest,  wohingegen  das 
zugehörige  andere  Blatte«)  verstellbar  ist.   Zu  diesem 
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L  Außerdem  gehen  vom  Kanal  c  Kanäle  r  zu  den  mit 
Stopfen  versehenen  SchüröfTnungen  «;  ferner  ist  die 
Decke  des  Kanals  c  durch  ein  Teleskoprohr  o  mit  der 
Glocke  des  BeschickiAigskaslens  «  verbunden.  Endlich 
geht  von  dem  Kanal  c  ein  Rohr  n  unter  den  Host, 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Zwecke  ist  letzteres  an  einem,  in  starken  Führungen 
gleitenden  und  vermittelst  Schraubenspindel  verschieb- 
baren Block  a  r  befestigt.  Nach  einer  andern  in  der 
Patentschrift  beschriebenen  Ausfahrung  gleitet  der 
bewegliche  Scheerenarm  in  geraden  Führungen  des 
Fundamentes  hin  und  her. 


Nr.  Hayward  A.  Harvey  in  Orange 

(N.J.).    Verfahren  zur  Herstellung  von  Panzerplatten. 

In  der  Patent- 
schrift sind  ge- 
nauere Angaben 
über  das  in  »Stahl 
und  Eisen«  1892, 
S  213  bereits  mit- 
getheilte  Ver  - 
fahren  enthalten. 
Die  Skizze  zeigt 
den    Ofen  zum 

Erhitzen  der 
Panzerplatte  a , 
die  auf  der  oberen 
Seite  von  Kohle 
und  auf  der 
unleren  Seite  von 
Sand  umgeben  ist. 


Nr.  4.>H«;8.  Charles  M.  Ryder  und  The 
Smith  &  Sayre  M  a  n  u  f  a  c  t  u  r  i  n  g  Company  in 
N  e  w  Y  o  r  k  Gagerzeuger. 

Urn  die  Gasverluste  beim  Beschick-  ti  und  Schüren 
des  Ofens  zu  -  verhindern ,  ist  auf  der  Gicht  des 
Schachtes,  am  Fufse  des  Beschickungskaslens  a.  ein 
Kingkanal  c  angeordnet,  der  in  der  Decke  e  Luft- 
einlriltsöfTnungen  bat.  die  durch  einen  gemeinschaft- 
lichen  Dingsohieber  i  geschlossen   werden  können 


in  welches  ein  Dampfstrahlgebläse  m  angeordnet  ist- 
Letzteres  saugt  alle  beim  Beschicken  des  Ofens  ent- 
weichenden Gase  durch  das  Rohr  n  und  den  Kanal  e 
ab  und  drückt  sie  unter  den  Bosl.  Soll  geschürt 
werden,  so  mufs  man  zuerst  die  Handhaben  des  Hing- 
schiebers »'  von  den  Störoffnungen  e  fortdrehen  und 
schliefst  dadurch  die  Ltifleintrittsöffnungeu.  Nunmehr 
kann  man  die  Pfropfen  e  der  letzteren  herausziehen 
und  stören,  wobei  die  entweichenden  Gase  von  M 
abgesaugt  und  unter  den  Bost  gedrückt  werden. 


Nr.  4*8572.  Burton  H.  Gedge  in  Ander- 
son (Ind.).    Hängender  Drahthaspel. 

Der  aus  den  Wulzen  kommende  Draht  tritt  durch 
das  Bohr  a  und  wird  von  der  feststehenden  Führung  h 
um  den  von  dem  Beibungsgetriebe  e  entsprechend 


schnell  gedrehten ,  hängenden  Haspel  </  gelegt ,  der 
ihn  aufwindet  Hierbei  legt  sich  der  Draht  als  Bolle 
in  die  Hakenarme  e  hinein.  Ist  die  Drahtrolle  fertig, 
so  werden  durch  Anheben  der  Hebels  o,  wodurch 
gleichzeitig  die  Beibräder  c  behufs  Stillsetzung  des 
Haspels  </  voneinander  entfernt  werden ,  die  doppel- 
armigen  Hakenaime  e  gesenkt,  bis  die  Drahtrolle  in 
dem  einen  festen  Hnkenaim  »senkrecht  herunterhängt. 
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Nr.  458102.  James  Douglas  in  New  York. 
Hotirender  Höstofen. 

Der  Rostoren  besieht  aus  einer  wagerechten 
Trommel  a,  durch  deren  Längsachse  ein  Feuerzug  e 
geht.  Die  Enden  des  letzteren  sind  in  dpr  Feuer- 
bracke t  und  dem  Fuchs  derart  gelagert,  dafs  je 
nach  der  Stellung  der  Schieber  o  m  n  entweder  die 
con  links  nach  rechts,  oder  Kflhllufl  von 


rechts  nach  links  hindurchätreicht.  Im  letzteren  Falle 
(z.  B.  beim  Rosten  von  Wimm  entwickelnden  Schwefel- 
erzen) peht  die  Flamme  durch  die  Umleitung  »■  zur  Esse. 
Zwischen  dem  Feuerzug  r  und  der  Trommelwandung  « 
sind  vier  radiale  Wände  s  angeordnet,  die  derart 
durchbrochen  sind,  dal*s  bei  r  aufgegebenes  Erz  bei 
der  Drehung  der  Trommel  »  langsam  nach  links 
rollt  und  bei  tc  aus  derselben  herausfallt. 


Nr.  459470.  Nelson  M.  Laugdon  in  Port 
Henry  (N.  J.).  Ofendäsc. 

Der  vordere,  dem  Verbrennen  am  leichtesten 
ausgesetzte  Theil  a  der  Düsen  b  ist  besonders 
hergestellt  und  wird  durch  Löthen,  Schrauben  oder 


Nr.  459781.  Catharina  L.  Gibbon  und 
Thomas  H.  Gibbon  in  New  •York.  Zweitheilige 
Schiene. 

Die  beiden  Theile  der  Schiene  haben  den  in  der 
Skizze  dargestellten  Querschnitt.    Beide  Theile  werden 
mit  gegeneinander  versetzten  Stöfsen  zu- 

Xsammengestellt,  so  dafs  es  einer  beson- 
deren Verlaschung  nicht  bedarf.  Aber 
auch  einer  besonderen  Querverbindung 
bedürfen  beide  Theile  nicht,  wenn  die 
Schiene  als  Ganzes  auf  den  Schwollen 
befestigt  ist,  denn  in  diesem  Zustande 
kann  infolge  des  eiger.thümlichen  Ineinandergreifens 
beider  Theile   eine  Trennung    derselben   nach  der 
Seite  hin  nicht  eintreten. 


dergl.  mit  dem  hinteren  Theil  verbunden,  so  dafs 
nach  dem  Wegbrennen  des  vorderen  Theils  a  der 
hintere  Theil  b  durch  Ansetzen  eines  neuen  Theils  u 
wieder  gebrauchsfähig  wird. 


S  .  i  Jean  HG.  Bonnet  in  Paris, 

F.  Maurice  Salinger  und  Joseph  Bernheim  in 
Chicago.  Verfahren  zur  Wiedergewinnung  des  Zinns 
von  Weißblechen. 


Das  Weifsblech  wird  in  eine  rotirende  Trommel  a 
gefüllt  und  durch  die  B6hre  b  mit  kochender  Natron- 
lauge übergössen,  wonach  durch  die  Röhre  c  ebenso 
hoch  erhitzte  Luft  eingetrieben  wird.  Hierdurch  wird 
zinnsaures  Natron  gebildet,  welches  von  dem  zurück- 
bleibenden Eisen  abgegossen  werden  kann. 


Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirthschaftl.  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen. 

(Hauptversammlung.) 

Die  am  4.  April  ds.  Js.  zu  Düsseldorf  abgehaltene, 
von  Hrn.  Geheimrath  Dr.  Jansen  geleitete  Haupt- 
Versammlung  war  sehr  zahlreich  besucht.  Nach  Er- 
ledigung der  geschäftlichen  Angelegenheiten  berichtete 
das  geschäftsführende  Hitglied  des  Vereinsvorstamles, 
Generalsecretär  Dr.  Beniner-  Düsseldorf,  ü b e r  d a s 
viiu. 


Wirtschaftsjahr  1891.  Der  Redner  knüpft 
an  seine  vorigjährigen  Ausführungen  über  das  Wirth- 
schaftsjahr  1890  an  und  weist  darauf  hin,  dafs  die- 
selben der  rheinisch-westfälischen  Industrie  von  ge- 
wissen Seiten  den  Vorwurf  eingetragen  hätten,  dafs 
sie  als  die  Verbreiterin  des  >Beunruhigungsbacillus< 
anzusehen  sei  und  in  die  Reihe  der  Fronde  gerechnet 
werden  müsse.  Die  Unrichtigkeit  dieser  Auffassung 
liege  für  Jeden  klar  zu  Tüge,  der  den  stenographischen 
Bericht  über  die  genannten  Darlegungen  zur  Hand 
nehme,  in  denen  von  Anfang  bis  zum  Ende  nur  den 
Standpunkt  vertreten  worden  sei,  dafs  unsere  Industrie 
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der  socialpolitischcn  Gesetzgebung  niemals  feindlich 
gegenübergestanden,  sondern  derselben  ihre  positive 
Mitarbeit  geliehen  habe,  nie  sie  denn  anch  schon 
zu  einer  Zeit  in  umfassender  Weise  auf  dem  Gebiete 
socialer  Einrichtungen  aufs  kräftigste  thälig  gewesen 
sei,  als  der  Staat  noch  gar  nicht  daran  dachte,  dieses 
Gebiet  zu  pflegen.  Wenn  man  Ton  industrieller  Seite 
bei  dieser  Mitarbeit  in  ein*«  Kritik  der  verschiedenen 
Gesetzentwürfe  eingetreten  sei  und  die  letzteren  nicht 
blindlings  gutgeheißen  habe,  so  sei  damit  nur  ein 
gutes  Hecht  und  eine  patriotische  Pflicht  ausgeübt 
worden.  Die  Industriellen  standen  durchaus  auf  dem 
Boden  gegebener  Gesetze,  aber  sie  könnten  sich  nicht 
zu  einer  Denkungsweise  erniedrigen,  welche  den  Ver- 
fassern von  Gesetzentwürfen  eine  Unfehl barkeit  zu- 
gestehe, vor  der  jede  Kritik  ohne  weiteres  die  Segel 
zn  streichen  hätte.  Soweit  werde  man  doch  im  Staate 
Friedrichs  des  Grofsen  noch  nicht  gekommen  sein, 
dafs  Jeder,  der  es  iu  der  guten  Absicht,  dem  Vater- 
lande  zu  dienen  und  Unheil  von  ihm  abzuwenden, 
wage,  seine  Stimme  gegen  unvollkommene  und  unter 
Umstünden  gefahrbringende  Gesetzentwürfe  zu  er- 
heben, nun  des  Vaterlandes  unwerth  wäre  und  ihm 
den  Rücken  kehren  müfste. 

Hedner  legt  sodann  dar,  dafs  das  Jahr  1891  in 
wirtschaftlicher  Beziehung  ein  sehr  trauriges  war, 
dafs  die  bereits  gegen  Ende  1890  eingetretene  Depression 
weitere  Fortschritte  machte  und  zumal  in  der  Textil- 
industrie zu  einer  solchen  Geltung  kam,  dafs  man  gleich 
schlechte  Zeiten  im  Stoffgewerbe  erlebt  zu  haben  sich 
nicht  erinnert.  Die  Gründe  hierfür  sind  sehr)  mannig- 
faltiger Natur,  wie  der  Redner  an  den  Wirkungen  der 
Mac  Kinley-Bill,  den  Sondervertragsbestrebungen  der 
Vereinigten  Staaten  mit  den  südamerikanischen  Repu- 
bliken, dem  Zusammenbruch  der  argentinischen 
Finanzen,  dem  Bürgerkrieg  in  Chile,  den  politischen 
Wirren  in  Brasilien  und  der  finanziellen  Bedr&ngnifs 
in  Portugal  und  Spanien  des  Näheren  nachweist. 
Aber  alle  diese  Momente  —  so  führt  er  weiter  aus  - 
hätten  nicht  so  lähmend  auf  die  Geschäftstätigkeit 
bei  uns  gewirkt,  wenn  nicht  als  ein  weiterer  Factor 
das  Gefühl  der  Unsicherheit  >lie  weitesten 
Kreise  unseres  eigenen  Landes  ergriffen  und  bebet  rscht 
hätte.  Dieses  Unsicherheitsgefühl  sei  nicht  künstlich 
gemacht,  sondern  der  Grund  liege  vor  Allem  in  der 
Thatsache,  dafs  bei  der  sich  überstürzenden  Gesetz- 
gebung unserer  Tage  Handel  und  Industrie  keinen 
Augenblick  sicher  seien,  ob  nicht  über  Nacht  der 
Plan  zu  einem  neuen  Gesetze  reife,  das  abermals  neue 
Lasten  auferlege,  durch  die  schließlich  der  Wettbewerb 
anderen  Ländern  gegenüber  in  Frage  gestellt  werden 
müsse.  Hinzu  komme,  dafs  die  Slaatsregierung  bei 
der  Beratung  mancher  Gesetzentwürfe  den  der  Industrie 
feindlich  gesinnten  Parteien  gegenüber  diejenige  Festig- 
keit im  Parlament  vermissen  lasse,  welche  als  das 
Minimum  dessen  angesehen  werden  müsse,  was  die 
Industrie  verlangen  könne.  Hedner  weist  dies  unter 
Anderm  an  dem  Verhalten  der  Regierung  bei  dem 
§  153  der  Gewerbeordnungsnovelle  nach.  Derselbe 
Minister,  welcher  in  der  zweiten  Lesung  die  Not- 
wendigkeit dieses  gegen  die  Aufwiegler  zu  Arbeitsaus- 
ständen u.  s.  w.  gerichteten  Paragraphen  aufs  ein- 
gehendste dargelegt  hatte,  habe  den  §  153  bei  der 
dritten  Lesung  geopfert  und  nunmehr  der  Industrie 
überlassen,  ohne  diesen  einzigen  Schutzparagraphen, 
den  der  Gesetzentwurf  enthielt,  auszukommen.  Ist 
es  denn  da,  meint  Redner,  ein  Wunder,  wenn  das 
Gefühl  der  Beunruhigung  die  industriellen  Kreise  be- 
schleicht? Hedner  giebt  nunmehr  ein  umfassendes 
Bild  des  gegenwärtigen  Standes  der  Socialpol itik  und 
bespricht  nach  einem  kurzen  Ueberblick  über  die 
Krankenkassengesetznovelle  die  Unfallversicherung,  auf 
die  in  den  fünf  Jahren  ihres  Bestehens  das  deutsche 
Gewerbe  nicht  weniger  als  117,6  Millionen  Mark  ver- 
wandt hat.    Davon  kamen  den  Versicherten  bezw. 


deren  Hinterbliebenen  unmittelbar  42  Millionen  Mark 
zu  gute;  die  Unfallverhütung  erforderte  einen  Kosten- 
aufwand von  1,4  Millionen  Mark,  die  laufende  Ver- 
waltung 15.9  Millionen  Mark.    In  den  Reservefond« 
der  Berufsgenossenschaflen  ruhten  Endo  1890  nicht 
weniger  als  55,3  Millionen  Mark.    Mit  Hecht  meint 
Hedner,  dafs  solchen  Zahlen  gegenüber  die  Meinung 
verstummen  müsse,  dafs  für  den  Arbeiter  aus  der 
gegenwärtigen   Gesetzgebung    »nur  ein  Bulterbrot« 
herauskomme.   Vor  allen  Dingen  sollten  solche  Zahlen 
mehr  von  unseren  nationalökonomischen  Theoretikern 
beachtet  werden.welche  die  Arbeiterverhallnisse  anderer 
Und  er.  namentlich  Englands,  in  den  Himmel  erheben, 
|  ohne  dabei  zu  bedenken,  dafs  in  denselben  auch  nicht 
annähernd  Gleiches  geschieht  wie  bei  uns,  wie  denn 
in  England  der  Arbeiter  durchaus  auf  private  Ver- 
sicherung, die  er  ganz  und  gar  aus  eigener  Tasche 
bezahlen  raufs,  angewiesen  ist.    Redner  bespricht  so- 
dann die  starke  Zunahme  der  Unfälle,  welche  bei 
einer  Revision  des  Unfallgeselzes  zur  Klärung  der 
Frage  der  Verschiedenheit  der  Entschädigung  für  die 
durch  eigene  Leichtfertigkeit  und  die  durch  Betriebs- 
gefahren verursachten  Unfälle  führen  müsse.    Er  legt 
ferner  die  aus  Zahlung  vieler  kleiner  Rentenbeträge 
erwachsenden  Unzuträglichkeiten  dar  und  regt  die 
Frage  an,  ob  solche  Renten  nicht  hesser  durch  Kapital- 
abfindung aus  der  Welt  geschafft  würden.    Er  weist 
endlich  darauf  hin,  dafs  es  wünschenswert  erscheine, 
im  Auslande  die  Vorteile   unserer  Versicherung* - 
gesetzgebung  immer  mehr  bekannt  zu  machen.  Bei 
der  Alters-  und  Invalidenversicherung  sind 
bisher  132917  Ansprüche  anerkannt,  was  16625  000  <M 
einschliefslich  des  Reichszuschusses  ausmache.  Doch 
sei  das  Gesetz  unpopulär,  hauptsächlich,  weil  die  von 
der  Industrie  seiner  Zeit  gemachten  Vorschläge  nicht 
angenommen  seien.    In  der  Berggeselzgeb  u  ng 
sei  die  gröfsere  Competenz,  die  den  staatlichen  Auf- 
sichtsbeamten gegeben  werde,  um  die  sociale  Frage 
durch  strenge  staatliche  Aufsicht  zu  lösen,  von  sehr 
grofsen  Bedenken  begleitet.    Wenn  auf  die  Denkschrift 
Über  den  Streik  von  1889  hingewiesen  sei,  so  könne 
man  dem  den  jüngsten  englischen  Streik  und  die  Aus- 
stände  in  Frankreich  und  Belgien  entgegenhallen. 
Deshalb  seien  wohl  nicht  örtliche  und  persönliche 
Verhältnisse,  sondern  die  Natur  des  Bergbaues  tfud 
der  Bergleute,  sowie  die  Zeitläufte  schuld,  und  die  Ver- 
schärfung der  Staatsaufsicht  könne  hier  eher  schaden, 
als  nützen.    Bezüglich  des  Einkommensteuer- 
gesetzes sei  nur  zu  wünschen,  dafs  nicht  bei  den 
unteren  Behörden  eine  bureaukratische  Schärfe,  wie 
sie  die  Ausführungsbeslimmungen  des  Finanzministers 
Miquel  nicht  wollen,  Platz  greife.  Charakteristisch 
sei,  dafs  die  gröfslen  Unterschätzungen  bei  der  Land- 
wirtschaft hervorgetreten  seien.  Kurz  erwähnt  Redner 
das  neue  Zuckersteuergesetz  und  die  Handels- 
verträge, sowie  den  Sondervertrag  der  Ver- 
einigten  Staaten  mit  Brasilien.    Es  scheine, 
als  wolle  man  di*  Gefahr  des  letzteren  durch  Be- 
schickung  der  Weltausstellung  in  Chicago 
bannen.    Demgegenüber  sei  festzustellen,  dafs  der 
Verein  am  2.  Marz  v.  J.,  zwei  Monate  vor  An- 
nahme der  Einladung  seitens  der  Regierung, 
erklärt  habe,  dafs  an  eine  Beschickung  nicht  zu  denken 
sei.    Die  Zeit  der  Weltausstellungen  sei  vorüber,  dies 
werde  auch  in  England  anerkannt,  das  sich  an  Chicago 
nur  in  geringem  Mafse  betheilige.    Vorläufig  habe 

|  sich  der  Verein  auch  auf  dem  Handelslage  gegen  eine 
Weltausstellung  in  Berlin  ausgesprochen.  Mit 

,  dem  Vorwurfe,  die  ■  Betheiligung  an  derartigen  Aus- 
stellungen sei  eine  patriotische  Pflicht,  solle  man  doch 
spärlicher  umgehen.  Oft  sei  gesagt,  Arbeiter  lesen 
auch  Zeitungen  und  es  könne  das  Verhältnifs  zwischen 
Arbeitgeber  und  Arbeiter  niebt  fördern,  wenn  man 
die  Arbeitgeber  wegen  der  wohlerwogenen  Zurück- 

,  haltung  unpatriolisch  nennt.   (Sehr  richtig.)  Redner 
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streift  dann  noch  das  Patentgeselz,  das  Gesetz,  be- 
treffend den  Schulz  von  Gebrauchsmustern,  und  das 
Gesetz  Ober  Gesellschaften  mit  beschrankter 
HaTtung,  sowie  den  Chekgesetzentwurf  und 
das  Gesetz  über  den  Verkehr  mit  Wein,  um  sich  dann 
der  Schulreform  zuzuwenden,  welche  in  weilen 
Kreisen  grofse  Enttäuschung  hervorgerufen  habe. 
Eine  glückliche  Lösung  der  Schuirrage  erv/arlet  Redner 
nur  von  der  allgemeinen  Einfährung  eines  ge- 
meinsamen Unterbaues  aller  höheren  Lehranstalten. 

Der  zweite  Theil  seiner  Darlegungen  bezieht  sich 
auf  das  Verkehrswesen.  Er  liebt  mit  besonderer 
Freud«  hervor,  dafs  der  neue  Minister  der  Öffentlichen 
Arbeilen,  Thielen,  durch  die  Erklärung,  .die  Reform 
der  Personentarife  ist  jedenfalls  nicht  so  dringend 
wie  die  Gütertarifreform*  den  aufrichtigen  Willen  be- 
wiesen habe,  die  letztere  wenigstens  nicht  durch 
Projeclen macherei  betrefft  der  Personentarife  aufhalten 
zu  lassen,  welche  lediglich,  weil  sie  »populär«  schien, 
in  den  sogenannten  weiten  Kreisen  der  Nation  als  un- 
umgänglich nothwendig  bezeichnet  wurde. 

betreffs  der  Fürsorge  für  die  Erweiterung  des 
Wasserstrafsennetzes  beklagt  Kedner  ebenfalls 
die  Rücksichten  auf  das  Sparen,  das  hier  gerade  am 
übelsten  angebracht  sei,  um  so  mehr,  wenn  man  noch 
für  andere,  nicht  gleich  nolhwendige  Dings  Geld  habe. 
Die  Wasserstraßen  führen  eine  Entwicklung  des  Landes 
und  einen  Keichthum  herbei,  von  dem  der  Staats- 
schatz unter  tausend  Formen  Gewinn  zieht  und  der 
reichlichen  Ersatz  für  die  Kosten  der  ersten  Anlage 
und  die  Unterhaltung  bringen  mufs.  Auf  diese  Weise 
haben  die  Wasser?  trafsen  eine  Bedeutung  erster  Ordnung 
in  dem  industriellen  Kampfe  gewonnen,  der  sich 
zwischen  den  Völkern  der  Welt  entsponnen  hat,  und 
find  eines  der  wirksamsten  Mittel  im  internationalen 
Wettbewei  b  geworden. 

Redner  bespricht  schliefslich  die  Vergebungen 
von  S  t aa  t s I i ef e r  u ng  e n  im  Auslande  und 
bezeichnet  es  als  selbstverständlich,  dafs  der  Staat 
darin  freie  Hand  haben  müs»e,  unverständigen  und 
übertriebenen  Forderungen  einheimischer  Unternehmer 
dadurch  entgegenzutreten,  dafs  er  Lieferungen  ins 
Ausland  vergiebt,  wenn  sieh  die  heimischen  Unter 
nehmer  nicht  zu  einer  Herabsetzung  solcher  Forderungen 
auf  ein  vernünftiges  Mafs  bequemen  wollen.  Dafs  man 
aber,  vernünftige  Preisstellung  vorausgesetzt,  den 
heimischen  Unternehmer  nicht  berücksichtigt,  weil  er 
nicht  auf  die  Satze  des  auswärtigen  Schleuderbewerbe» 
herabgehen  kann,  hält  Hedner  für  aufserordentlicb 
bedenklich.  Eine  jede  Grofsindustrie  ist  zu  Zeiten, 
falls  sie  die  Aufrechterhaltung  ihres  Betriebs  über- 
haupt ermöglichen  will,  daiauf  angewiesen,  ins  Aus- 
land zu  niedrigsten  und  selbst  zu  verlustbringenden 
Preisen  abzusetzen.  Dafs  sie  nun  diese  Preise  auch 
auf  das  Inland  ausdehnen  soll,  ist  eine  stete  Forderung 
desjenigen  Theiles  der  Presse,  die  überhaupt  das  Heil 
für  ein  Volk  lediglich  in  der  alleruiedrigsten  Preis- 
slellung  erblickt.  Wie  nun  das  Interesse  des  Steuer- 
zahlers wegkommt,  wenn  unsere  Fabriken  keine  Arbeit 
mehr  haben,  wie  sich  das  Loos  der  Millionen  Arbeiter 
gestallet,  wenn  ihnen  keine  Beschäftigung  mehr  ge- 
boten, also  auch  kein  Lohn  mehr  gezahlt  werden 
kann,  weil  die  Industrie  mit  nur  verlustbringen- 
den Preisen  den  Betrieb  aufrecht  /.u  erhallen  nicht 
in  der  Lage  ist,  das  sagen  jene  Herren  nicht.  Au 
englische  Eisenbahnen  hat  noch  kein  deutscher  Fabri- 
cant  eine  Schiene  geliefert,  auch  wenn  er  es  zu  ver- 
lustbringenden Preisen  gewollt  hätte.  Magistrate  uud 
Stadtverwaltungen  schalten  künstliche  Arbeitsgelegen- 
heiten, um  Hunderten  brotlosen  Arbeitern  Nahrung 
zu  gewähren.  Da  erscheint  es  doch  besser,  zunächst 
keine  Aufträge  aufser  I*andes  zu  geben,  da  man  mit 
den  an  denselben  verloren  gehenden  Löhnen  viele 
tausend  brotlose  Arbeiter  auf  Wochen  und  Monate 
hinaus  ernähren  könnte. 


Zum  Schlüsse  seiner  Darlegungen  wirft  Redner 
!  noch   einmal  einen  Rückblick  auf  das  Jahr  1891. 

Ob  das  Jahr  1892  in  seinem  weiteren  Verlauf  Besseres 
I  bringen  werde,  wer  könne  es  wissen?    Eins  aber 
j  wisse  er,  dafs  man  den  Muth  nicht  verlieren  dürfe, 
'  dafs  man  in  dem  Kampfe  gegen  »Feinde  ringsum« 
1  den  Kopf  oben  und  den  Rücken  gerade  halten  müsse. 
Und  das  werde  die  Industrie  thun,  nicht  nur,  weil 
sie  es  müsse,  sondern  auch,  weil  sie  es  könne ;  denn 
mit  Stolz  könne  die  rheinisch-westfälische  Industrie 
von  sich  sagen,  dafs  sie  alle  Zeit  dem  Wahrspruch 
gelreu  gelebt  habe:  »Salus  publica  suprema  lex.« 
Dem  Vortrage,  welcher  wiederholt  durch  Zustimmungs- 
rufe  unterbrochen  wurde,  folgte  anhaltender,  leb- 
haftester Beifall. 

'  In  der  sich  an  Dr.  Beumers  Vortrag  anschliessenden 
Erörterung  nimmt  nach  dem  Reichstagsabgeordneten 
Möller,  welcher  bemerkenswert  he  Mittheilungen  zur 
Revision  des  Unfallgesetzes  macht,  Hr.  Willi.  Funcke 
aus  Hagen  das  Wort,  um  darzulegen,  dafs  die  Berufung 
einer  Hauptversammlung  des  Vereins  im  Decernber 
v.  J.  nothwendig  gewesen  wäre,  um  Stellung  zu  den 
Handelsverträgen  zu  nehmen.  Geheimrath  Dr.  Jansen, 
Dr.  Goecke  und  Dr.  Beumer  weisen  nach,  dafs  von 
keiner  Stelle  mehr  in  Sachen  der  Handelsverträge 
gethan  worden  sei,  als  gerade  vom  wirtschaftlichen 
Verein.  (Lebhafte  Zustimmung.)  Es  sprechen  dann 
noch  Geheimrath  Dr.  Jansen  und  Generaldirektor 
•  Kamp  zum  Unfallversicherungsgesetz. 

Zum  Punkt  5  der  Tagesordnung:  .Die  Handels- 
vertrage. Voraussichtliche  Wirkungen  der- 
selben und  nolhwendige  Mafsnuhmen*  giebt 
der  Berichterstatter  H.  A.  B  u  e  c  k  -  Berlin.  General- 
secretär  des  Centraiverbands  deutscher  Industrieller,  zu- 
nächst einen  Ueberblick  über  die  handelspolitische  Lage 
nach  dem  1.  Februar  1892.  Erführt  etwa  Folgendes  aus: 
|  Von  vielen  Seiten  sei  befürchtet  worden,  dafs  mit  dem 
1.  Februar  1892  ein  handelspolitisches  Chaos  Platz 
greifen  würde;  diese  Befürchtungen  haben  sich  nicht 
bewahrheitet.  Zwar  seien  manche  Beziehungen  un- 
geordnet geblieben,  es  seien  aber  auch  feste  Grund- 
lagen geschaffen,  auf  denen  weiter  gebaut  werden 
könne.  An  erster  Stelle  sei  zu  erwähnen  die  zwischen 
I  Deutschland,  Oesterreich-Ungarn,  Italien, 
Belgien  und  der  Schweiz  abgeschlossenen 
Tarifverträge  mit  Meistbegünstigung,  durch  welche 
zahlreiche  Zollpositionen  ermäfsigt  oder  gebunden 
sind,  derart,  dafs  während  einer  12jährigen  Vertrags- 
dauer keine  einseiligen  Erhöhungen  stattfinden  können. 
Hinsichtlich  des  Abschlusses  weiterer  Handelsverträge 
hat  sich  jeder  der  genannten  Staaten  freie  Hand  be- 
halten. Im  Gegensatz  hierzu  hat  Frankreich  durch 
Aufstellung  eines  autonomen  Maximal-  und  eines  fast 
prohibitiven  Minimaltarifs,  welcher  gegen  Meistbe- 
günstigung eingeräumt  wird,  seine  Unabhängigkeit  zu 
'-.  wahren  gesucht.  Den  Minimaltarif  geniefsen  auf 
Grund  des  Frankfurter  Friedens  Deutschland,  auf 
1  Grund  älterer  Verträge  Schweden,  Norwegen,  die 
Schweiz,  Belgien,  Oesterreich-Ungarn;  der  Maximal- 
tarif  gilt  gegenüber  Spanien,  Portugal,  Italien.  Die 
Politik  der  absoluten  Abschliefsung  scheint  in  Frank- 
,  reich  selbst  Bedenken  hervorgerufen  zu  haben;  so 
'  erklärte  Hibot  in  der  Kammer,  dafs  verfassungsmässig 
das  Ministerium  auch  berechtigt  sei.  Handelsverträge 
unter  den  Sätzen  des  Minimaltarifs  abzuschliefsen . 
Solche  Verträge  würden  natürlich  auch  Deutschland 
j  zugutekommen.  -  Auch  Spanien  hat  einen  Maximal- 
unil  einen  Minimaltarif  eingeführt.  Besonders  bedroh- 
|  lieh  und  zwar  für  unsere  Landwirtschaft  ist  die 
i  Erhöhung  des  Spritzolls  von  21,10  auf  ltiO  Pesetas. 
Diese  spanischerseits  hartnäckig  festgehaltene  Erhöhung 
drohte  den  Abbruch  der  deutsch-spanischen  Handels- 
beziehungen herbeizuführen.  Schliefslich  ist  dann 
eine  Verlängerung  des  bisherigen  Handelsvertrages 
bis  zum  30.  Juni  1802,  und  zwar  auf  Grundluge  der 
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Meistbegünstigung,  crfolgl.    Die  Meistbegünstigung  gilt 
für  alle  Waaren,  mU  Ausnahm«*  von  Wein  in  Deutsch- 
land, von  Sprit  in  Spanien.     Im  übrigen  bleiben  zu- 
nächst «lie  bisherigen  spanischen  Zollsätze  für  deutsche 
Einfuhren   bestehen,  weil   diese  Zollsätze  bis  zum 
30.  Juni  Großbritannien  eingeräumt  sind.    Ueher  die 
demnächslige    Gestaltung    der    deutsch  -  spanischen 
Handelsbeziehungen  geh  weben  Verhandlungen.  Por- 
tugal will  vorläufig  keinerlei  handelspolitische  Ver- 
einbarungen eingehen;  der  neue  portugiesische  Zoll 
tarif  ist  mit  dem  1.  Februar  gegenüber  allen  I Andern 
mit  Ausnahme  von  Brasilien  in  Kraft  getieten.  Mit 
Schweden,  Norwegen,  D  än  e  in  a  rk,  H  o  1 1  a  n  d 
hat  Deutschland   Mt-islhegünstigungsverträgc  älteren 
Datums.    Hit  Kufsland  stehen  wir  in  gar  keinem 
Vertragsverbällniß,  doch  ist  wohl  hauptsächlich' mit 
Bezug  auf  Hufsland  der  Bundesrat  Ii  ermächtigt  worden, 
die  in  den  Handelsverträgen  bei  der  Einfuhr  nach 
Deutschland  bedungenen  Begünstigungen  gegen  Ein- 
räumung angemessener  Vortheile  ganz  oder  theilweise 
auch  Niehtvertragsslaaten  längstens  bis  zum  1.  Deeember 
1892    zuzugestehen.      Der    deutsch  -r  u  m  ä  n  i  s  c  Ii  e 
Handelsvertrag  ist  im  vorigen  Sommer  abgelaufen. 
Rumänien  verzichtet  vorerst  auf  alle  Vertragsverhand- 
lungen und  läfsl  seine  autonomen  Tarife  wirken.  Der 
deutsch -serbische  Handelsvertrag  läuft  noch  bis 
1893.    Seitens  Oesterreichs  wird  mit  Serbien  wegen 
Anschlusses  an  die  Vertragsstaaten  verhandelt.  Von 
den  außereuropäischen  Staaten  verfolgen  die  Ver- 
einigten   Staaten    von   Amerika    unter  der 
Mac    Kinley-Bill    eine   außerordentlich  feindselige 
Handelspolitik,  welche  durch  die  in  der  Hand  des 
Präsidenten  liegenden  Machtmittel  noch  gefährlicher 
wird.     Hervorzuheben  ist,  dafs  Deutschland  durch 
Aufhebung  des  Verbots  der  Einfuhr  von  amerikanischem 
Schweinefleisch  und  Speck  sich  gegen  die  Anwendung 
von  Kampfzollen,  insbesondere  gegen  deutschen  Zucker, 
gesichert  hat.    Im  übrigen  geniefsen  die  Vereinigten 
Staaten  in  Deutschland  das  Hecht  der  Meistbegünstigung. 
Eine  Wendung   der   amerikanischen  Handelspolitik 
steht  zu  erhoffen,  falls  es  der  dortigen  demokratischen 
Partei  gelingt,  einen  Präsidenten  ihrer  Partei  an  die 
Spitze  zu  bringen.     Schwer   beeinträchtigt   ist  der 
deutsche  wie  überhaupt  der  europäische  Absatz  durch 
die  zwischen  den  Vereinigten  Staaten  und  verschiedenen 
südamerikanischen  Ländern,  Brasilien,  Gnba.  Portorico, 
San  Domingo,  einigen  centralen  amerikanischen  Re- 
puhliken ,    abgeschlosseneu  Gegeuseitigkcitsverträge. 
Deutschland  ist  mit  einem  Drittel  seiner  Ausfuhr  an 
der   Erhaltung    des    amerikanischen  Absatzgebietes 
interessirt,  und  es  wird  eine  wichtige  aber  auch 
schwierige  Aufgabe  sein,  gegenüber  den  panameri- 
kanischen Bestrebungen  das  Absatzgebiet  zu  erhalten. 

Hedner  erörtert  die  Gründe,  von  denen  die  He- 
gierung  sich  beim  Abschluß  der  Handelsvertrage 
habe  leileu  lassen.  Die  Regierung  erkannte  wohl,  dafs 
unter  dem  Zolltarif  von  1879  ein  bedeutsamer  in- 
dustrieller und  wirtschaftlicher  Aufschwung  in  Deutsch- 
land stattgefunden  hat;  gegenüber  der  neuerdings 
aber  eingeschlagenen  Politik  der  autonomen  Ab- 
Schließung  wichtiger  Absatzgebiete  stand  sie  vor  der- 
Frage,  ob  sie  diese  Tendenz  verstärken  oder  ob  sie 
im  Wege  zolltarifarischer  Vereinbarungen  versuchen 
sollte,  den  für  Deutschland  nöthigen  Gülerabsalz  und 
-Austausch  zu  sichern  uud  unter  Feslhallung  des  für 
die  einheimische  Production  unentbehrlichen  Zoll- 
schutzes durch  den  Ahschlufs  von  Tarifverträgen  der 
gegenseitigen  l.'eberbietung  der  Staaten  bei  der  Er- 
höh UDg  der  Zollsätze  zu  begegnen.  Sie  hat  sich  für 
den  letzteren  Weg  entschieden.  Von  vornherein  stand 
fest,  dafs  dieser  Weg  nur  bei  wechselseitigen  Zu- 
geständnissen gangbar  erschien;  dem  verschlofs  sich 
auch  die  Industrie  nicht,  die  in  grofser  Mehrheit  von 
jeher  dem  Ahschlufs  von  Handelsvertragen  günstig 
gesinnt  war. 


Die  Präge  ist  nun,  ob  die  Opfer,  welche  deutscher- 
seits gebracht  sind,  ob  die  Schädigungen,  welche 
einzelnen  Industrieen  zugefügt  sind,  im  Verhältnis 
stehen  zu  dem  Gewinne,  welcher  in  anderen  Punkten 
und  im  Interesse  des  Ganzen  erzielt  ist. 

Hedner  führt  aus,  dafs  weile  Kreise  der  deutschen 
Industrie  nicht  dieser  Meinung  seien,  un«l  verweist, 
nach  einer  Klarstellung  der  Bedingungen,  unter  denen 
die  Vertragsländer  miteinander  coneurrireu,  auf  die 
Klagen,  die  von  der  Großeisen-  uud  Stahlindustrie, 
der  Sammet-  und  Seideninduslric,  dem  Wolletigewerbe, 
der  Baumwollen-,  Papier-,  Glas-  und  Lederindustrie 
erhoben  sind.  Bei  einzelnen  Industrieen,  so  bei  Papier, 
Glas  und  Leder,  werde  die  Ansicht  vertreten,  dafs 
die  den  Vertrazsslaaten  eingeräumten  Zugeständnisse 
in  wichtigen  Fällen  solche  Artikel  betreffen,  welche 
schon  bisher  in  größerem  l'mlange  iu  Deutschland 
eingeführt  wurden,  bei  denen  unsere  Industrie  als«» 
bisher  schon  unter  schwierigen  Bedingungen,  die  durch 
jene  Ermäßigungen  nun  noch  verschärft  seien,  con- 
curriren  mußte.  Weiter  bezögen  sich  die  seitens  der 
Vertragsstaaten  an  Deutschland  gewährten  Er- 
leichterungen vielfach  auf  solche  Artikel,  in  denen 
bisher  Deutschland  keinen  erheblichen  Absatz  nach 
den  Vertragsslaaten  hatte  und  in  denen  auch  nach 
den  gegebenen  Productionsbedingungen  nicht  zu  er- 
warten steht,  dafs  ein  solcher  Absatz  in  erheblichem 
Umfange  sich  entwickeln  wird.  Scharf  hervorgehoben 
wurde  weiter  der  Umstand,  daß  alle  die  von  Deutsch- 
land zugestandenen  Zollermäßigungen  außer  den  Ver- 
tragsstaaten allen  meistbegünstigten  Ländern,  vor 
Allem  Großbritannien  zu  gute  kommen,  ein  Umstand, 
durch  den  allerdings  die  Wirkung  der  von  Deutsch- 
land zugestandenen  Vergünstigungen  in  hohem  Maße 
verschärft  wird.  Alles  in  Allem  stehe  darnach  die 
Industrie  auf  dem  Standpunkte,  daß  auf  deutscher 
Seite  erhebliche  Interessen  preisgegeben  sind  und  daß 
auch  in  der  Erreichung  von  Vortheilen  die  anderen 
Staaten  Deutschland  den  Rang  abgelaufen  haben, 
l'nler  diesen  Umständen  sei  vielfach  die  Frage  erörtert, 
ob  die  deutschen  Unterhändler  eine  ausreichende 
Kenntnifs  der  thalsächlichen  Verhältnisse  besessen 
hätten.  Iu  weiten  Kreisen  der  öffentlichen  Meinung 
werde  dies  bestritten,  und  zwar  von  hervorragenden 
Kennern  der  Industrie,  Männern  in  der  Stellung  von 
Abgeordneten.  Die  Regierung  behaupte  das  Gegenteil 
und  verweise  auf  die  seit  Jahren  betriebene  sorg- 
fältige Sammlung  des  Materials,  die  Anhörung  der 
Handelskammern  u  s.  w.  In  den  industriellen  Kreisen 
aber  werde  angenommen,  daß  viele  Schädigungen 
der  deutschen  Industrie  hfltlen  vermieden  werden 
können,  wenn  bei  den  Erhebungen  wie  auch  bei 
den  Verhandlungen  weniger  bureaukratisch  verfahren 
worden  wäre  und  insbesondere  in  ausgiebigem  Maße 
eine  Heranziehung  von  Sachverständigen  aus  den 
Kreisen  der  Industrie  selbst  stallgefunden  hätte. 

Erachten  sich  somit  manche  Industriezweige  durch 
die  Verträge,  wie  sie  abgeschlossen  sind,  geschädigt, 
so  Avird  doch  auch  auf  der  andern  Seite  nicht  ver- 
kannt, dafs  sie  Vortheile  bieten.  Ganz  abgesehen  von 
den  großen  politischen  Gesichtspunkten  werde  die 
Notwendigkeit  anerkannt,  gegenüber  deu  Gefahren, 
welche  den  europäischen  Industriestaaten  von  der 
rücksichtslosen  Wirtschaftspolitik  Rußlands  uud  der 
Vereinigten  Staaten  drohen,  geschlossen  aufzutreten. 
Von  diesem  Gesichtspunkte  werde  es  als  eine  ver- 
dienstvolle Thal  angesehen ,  daß  ein  gesichertes 
Verkehrsgebiel  von  1'  •  Millionen  (Juadralkiloraeler 
mit  etwa  140  Millionen  Einwohnern  gebildet  sei. 
Ferner  werde  dem  Umstände  große  Bedeutung  bei- 
gemessen, daß  durch  die  Handelsverträge  auf  12  Jahre 
den  Handelsbeziehungen  jene  Stetigkeit  gegeben  sei, 
die  unbedingt  notwendig  sei.  Alles  in  dieser  Be- 
ziehung bisher  Gesagte  gelte  indeß  in  der  Hauptsache 
nur  für  die  Verträge  mit  Oesterreich-Ungarn,  Italien, 
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Belgien.  Anders  liegt  die  Sache  hinsichtlich  des 
Handelsvertrags  mit  der  Schweis.  Bei  diesem  Ver- 
trage nahe  nach  der  Ansicht  des  überwiegenden 
Theils  der  deutschen  Industriellen  die  deutsche  Re- 
gierung sich  von  vornherein  auf  eine  falsche  Grund- 
lage drängen  lassen.  Denn  während  Deutschland  und 
Oesterreich  den  Verlragsverhandluugen  ihre  seit  Jahren 
in  Kraft  befindlichen  Verträge  xu  Grunde  gelegt  hatten, 
habe  die  Schweiz  auf  Grund  eines  ad  hoc  ausge- 
arbeiteten Tarifs  mit  außerordentlich  holten  Zoll- 
sätzen verhandelt;  dem  halte  die  Regierung  von  vorn- 
herein widersprechen  müssen.  Baß  dies  mit  Aussicht 
auf  Erfolg  hätte  geschehen  können,  ergebe  ein  Mick 
aul  die  preeäre  Lage  der  Schweiz.  Der  endgültige 
Abbruch  der  Verhandlungen  würde  zu  einem  Zollkriege 
geführt  haben  ;  die  Schweiz  hätte  alsdann  im  Westen 
mit  dem  französischen  Zolltarif,  im  Norden.  Osten 
und  Süden  mit  den  autonomen  Tarifen  Deutschlands, 
Oesterreichs  und  Italiens  zu  kämpfen  gehabt.  Die 
Gefahr  der  Vereinzelung  würde  für  das  kleine  Gemein- 
wesen der  Schweiz  mit  ihren  41  000  qkm  und  ihren 
3  Millionen  Köpfen  viel  größer  gewesen  sein  als  für 
die  mehr  als  1  Million  Quadratkilometer  und  etwa 
90  Millionen  Köpfe  repräsentirenden  Staaten  Deutsch- 
land und  Oesterreich.  Ein  Anschlufs  der  Schweiz 
an  Frankreich  sei  für  Deutschland  kaum  zu  fürchten 
gewesen,  denn  jedes  Zugeständnis  Krankreichs  würde 
auch  Deutschland  zu  gute  gekommen  sein.  Im  übrigen 
habe  die  Schweiz  bereits  im  Jahre  1881,  und  zwar 
Frankreich  gegenüber,  versucht,  auf  Grundlage  eines 
erhöhten  imaginären  Generallariß  Vertragsverhand- 
lungen zu  führen;  dieser  Versuch  sei  aber  vom  fran- 
zösischen Handelsminister  Tirard  mit  solcher  Ent- 
schiedenheit zurückgewiesen,  dafs  die  Schweiz  sich 
alsbald  bequemt  habe,  auf  Grundlage  ihres  alten 
1864er  Tarifs  zu  verhandeln.  Gleiche  Festigkeit  von 
seiten  Deutsehlands  würde  nach  Meinung  der  In- 
dustriellen zn  demselben  Ergebniß  geführt  haben. 

Redner  fordert  alsdann  Ausgestaltung  und  Ver- 
vollkommnung unsererTransporlverhftltnisse ;  je  größer 
die  Entfernungen  und  die  Transportkosten  seien,  desto 
wichtiger  werde  dieses  Moment.  Hervorzuheben  sei,  dafs 
auch  hier  internationale  Verständigung  angestrebt  wür- 
den.—  Dem  Vortrage  folgte  lebhafter,  anhaltender  Beifall. 

Stadtratn  K 1  ein  e -  Dortmund  hebt  hervor,  dafs 
die  Eile,  mit  der  der  Reichstag  die  Vertrage  ange- 
nommen, nicht  nothwendig  gewesen  sei.  Mindestens 
hätte  man  die  Interessenten  hören  müssen.  Mit  dei- 
selben  unnötigen  Eile  gehe  man  jetzt  bezüglich  der 
Berggeselznovelle  vor.  Gegen  ein  solches  Verfuhren 
protestire  er  namens  der  ludustrie.  (Lebhafter  Beifall.) 
Redner  bringt  nachfolgenden  Beschlußantrag  ein, 
der  einstimmig  angenommen  wurde:  .Die  Haupt- 
versammlung spricht  ihr  Bedauern  darüber  aus,  dafs 
wichtige,  tief  in  das  wirthschaflliche  Leben  eingreifende 
Gesetzesvorlagen  so  spät  ihrem  Inhalte  nach  bekannt 
gegeben  und  von  den  gesetzgebenden  Körpern  so 
schnell  verabschiedet  werden,  dafs  die  inleressirten 
Kreise  nicht  in  der  Lage  sind,  Stellung  zu  denselben  zu 
nehmen  und  ihre  Interessen  gellend  zu  machen.  Sic 
richtet  deshalb  an  dieSlaatsregierungdas  Ersuchen,  dafs 
in  Zukunft  ein  anderes  Verfahren  eingeschlagen  werde.* 

Hr.  Wilh.  Funcke- Hägen  stellt  sodann  nach- 
folgenden Antrag:  „Die  außergewöhnliche,  sehr  un- 
günstige Geschäftslage,  deren  Ende  noch  nicht  abzusehen 
ist,  verbunden  mit  den  großen,  den  deutscheu  Gewerben 
gesetzlich  auferlegten  Belastungen,  erfordert  dringend 
die  Ajournirung  des  (Jeweibesteuergeselzes, 
welches  1893  eingeführt  werden  soll*,  bezw.  mit  dem 
erweiterten  Antrage:  ,der  Geschäfts«ewinn  kommt 
erst  nach  Abzug  von  4  %  Zinsen  des  in  den  Ge- 
schäften engagirten  Kapitals  in  Anrechnung,  weil  das- 
selbe bereits  bei  der  Einkommensteuer  belastet  ist 
und  eine  Doppelbesteuerung  als  durchaus  ungerecht- 
fertigt bezeichnet  werden  muß.* 


Bei  der  vorgeschrittenen  Zeit  sieht  die  Versamm- 
lung von  einer  Erörterung  dieses  Antrages  ab  und 
ersucht  den  Antragsteller,  denselben  an  den  Ausschuß 
des  Vereins  zu  richten. 

Mit  dem  Danke,  den  der  Vorsitzende  beiden 
Referenten  ausspricht,  wird  darauf  die  Versammlung 
nach  4'  » stündiger  Dauer  geschlossen. 

Verein  deutscher  Schiffswerften. 

lu  der  gut  besuchten  Generalversammlung  am 
22.  März  18t>2  in  Berlin  theilte  der  Geschäftsführer 
Dr.  Renlzsch  zunächst  mit,  dafs  dem  Verein  z.  Z. 
17  Firmen  angehören  mit  in  Summa  547  Einheiten 
und  erstattete  dann  Bericht  über  die  Thätigiteit  des 
Vereins  und  bezieht  sich  zunächst  auf  seinen  Jahres- 
bericht* au  den  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller,  an  dessen  Arbeiten  sich  der  Verband  in 
reger  Weise,  in  den  Vorstandssitzungen  durch  seine 
Delegaten  (die  Herren  Dir.  Stahl  und  B 1  o  h  m),  be- 
theiligt habe. 

In  den  Vorstand  wurden  sodann  Direclor  H.  J. 
Stahl,  Bredow-Stettin.  H.  Blohm,  Hamburg,  Direclor 
Pincsohn,  Berlin,  Gotthard  Sachsenberg, 
Rosslau,  und  Be  rn  h.  Fischer.  Mannheim,  gewählt. 

Zu  dem  letzten  Funkt  der  Tagesordnung: 

Concorrenz  der  holländischen  Schiffswerft«, 

entsteht  eine  längere  Debatte.  Beklagt  wird,  dafs 
deutsche  Rhedereien  bei  der  Bestellung  von  Schiffen 
in  Holland  meistens  die  Preisfrage  mafsgebend  sein 
lassen  und  zu  wenig  Gewicht  darauf  legen,  dafs  die 
in  Holland  gebauten  Schiffe  sowohl  hinsichtlich  des 
verwendeten  Materials  (meist  englisches  und  belgisches) 
als  auch  hinsichtlich  der  ganzen  Ausführung  ganz 
wesentlich  hinter  den  auf  deutschen  Werften  erbauten 
Schiffen  zurückstehen.  Zur  Sprache  gelangen  ferner 
die  weit  niedrigeren  Arbeitslöhne  in  Holland  und  das 
Fehlen  aller  Ausgaben,  welche  den  deutschen  Schiffs- 
werften durch  die  Kranken-,  l'nfall-  und  Altersver- 
sicherung, sowie  durch  unsere  anderweitc  neuere  sociale 
Gesetzgebung  —  u.  A.  auch  durch  die  ei  schwerenden 
Vorschriften  der  neuen  Gewerbeordnung  -  erwachsen. 

Von  großer  Wichtigkeit  sei  ferner,  dafs  in  Holland 
Flußschiffe  creditfähig  seien,  daß  darauf  das  Eintragen 
einer  Schuld  als  Hypothek  gestattet  sei  und  aus  einem 
zu  führenden  Schiffsregister  die  Forderungen,  welche 
auf  einem  Schiffe  lasten,  ersehen  werden  können. 
In  den  deutschen  Ländern  sei  dies  nur  für  Seeschiffe, 
keineswegs  für   Flußschiffe   gestattet      Würde  ein 
gleiches  Verfahren  auch  in  Deutschland  gesetzlich 
gewährleistet,  so  würde  dies  gewiß  manchen  Schiffer 
oder  Rheder  am  Rhein  veranlassen,  seine  Fahrzeuge 
,  in  Deutschland  zu  bestellen.  —  Einen  weiteren  Grund 
I  glaubt  man  darin  zu  erblicken,  daß  die  Versicherung*  - 
I  gesellschaflen  bei  der  Bemessung  ihrer  Prämien  so- 
'.  wohl  auf  das  zum  Bau  verwendete  Material  wie  auf 
,  die  Bauausführung  der  Flußschiffe  zu  wenig  Rück- 
|  sieht  nehmen  und  die  Prämien  für  gute  Schilfe  und 
deren  Frachten   meist  ebenso  hoch  bemessen,  wie 
I  für  minderwertige  Schiffe.    Hier  sei  das  Fehlen  der 
|  entsprechenden  Wirksamkeit  der  Klassiticationsgesell- 
schalten ,  wie  solche  für  die  Seeschiffe  vorhanden 
seien,  zu  beklagen,   vielleicht  auch  das  Fehlen  ent- 
sprechender Bauvorschriften,  wie  solche  weniger  durch 
■  das  baupolizeiliche  Eingreifen  der  Regierungen,  als 
vielmehr  durch  die  Klassificationsgesellschaften  sich 
für  den  Schiffbau  herausgebildet  hätten. 

Die  weitere  Erörterung  und  Prüfung  dieser  Vor- 
schlage und  Erwägungen,  sowie  die  Fesslellung  der 
Rechtsverhältnisse  wird  einer  (Kommission,  bestehend 
aus  den  Herren  Beminghaus,  Fischer  und  Sachsenberg, 
überwiesen. 

*  Vcrgl.  diese  Nummer,  Seite  .'374. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Fürst  Bismarck»  Geburtstag  and  die  BisiuarckbUtte. 

Unter  Jen  zahlreichen  Geschenken,  welche  den 
diesjährigen  Geburtstagstisch  des  Altreichskanzlers 
schmückten,  zeichnete  sich  durch  Eigenartigkeit  und 
Sinnigkeil  ein  Geschenk  aus,  das  dem  Gefeierten  vom 
Direclor  der  Bismarck  hülle  in  Obel-Schlesien, 
Hrn.  W.  K oll  mann,  ühersandt  worden  war.  Die 
Vase,  aus  dem  von  der  Bismarckhütle  gelieferten 
Kisen  vou  Gustav  Trelenberg  in  Breslau  angefertigt, 
ist  ein  Meisterstück  der  Schmiedekunsl.  Ihre  Grund- 
form ist  russischen  Stils,  weiter  Kolch,  schmal  und 
dann  auslaufend,  aufgesetzt  auf  einen  eiförmigen 
Vasenbauch,  der  unten  spitz  ausläuft.  Dieser  Vasen- 
bauch  sitzt  in  drei  gedrehten,  oben  in  Henkelringe, 
unten  in  Knäufe  auslaufenden  Füßen.  Reiche  örna- 
mentirungen  von  geschmiedeten  Eichenblättern  sind 
um  Fufs  nnd  Hals  der  Vase  geschlungen.  Auf  silbernem 
Schilde  beAndel  sich  die  Widmung:  »Dem  gröfslen 
und  besten  deutschen  Manne  in  Ehrfurcht  und  Dank- 
barkeit  dargebracht  von  Wilhelm  Kollmann,  Bismarck  - 
hatte,  1.  April  1892.«  Unten  herum  befindet  sich 
der  ßismarcksche  Wahlspruch :  »In  trinitate  robur.« 
Die  Farbe  der  39  cm  hohen  Vase  ist  dunkel  eisen- 
farbig, nur  die  Ringe,  Knäufe  und  Ktnder  sind  poürt. 

Bei  der  Anfertigung  des  eisernen  Blumenstraußes 
selbst  hat  sich  die  Blumenfabrik  von  Christine  Jauch 
in  Breslau  die  größte  MOhe  gegeben,  um  alle  Schwie- 
rigkeiten bei  den  Bieg-  und  Stanzarbeiten  verwickeltster 
Art  zu  aberwinden.  Unterstützt  wurde  sie  hierbei 
durch  dio  vorzügliche  Beschaffenheit  der  ebenfalls 
von  der  BismairkbOUe  hergestellten  Bleche.  Den 
Strauß  selbst  zu  beschreiben,  überlassen  »vir  einer 
berufeneren  Feder,  derjenigen  unseres  Dichters  Ernst 
Scherenberg.  Auf  einem  Blech  von  '/>»  mm  Dicke 
gedruckt,  war  dem  Geschenk  das  folgende  warm- 
empfundene Gedicht  beigegeben : 

»Eiserner  Kanzler!«  —  so  lebst  Du  im  Munde  des 

Volks,  der  Geschichte  — 
»Eiserner  Kanzlei!«   —   kein  Gruß   ehrt  Deine 
GröTse  wie  er! 

Eiserner  Schild,  an  dem  die  Feinde  des  Reiches  zer- 
schellten, 

i isenfestes  Geinülb,  selbst  sich  und  Andern  getreu! 
Wie  wohl  konnte  Dein  Volk  Dir  je,  der  Einzelne, 

lohnen  ? 

Eisernem  Helden  gebahrt  eiserner  —  ewiger  Dank !  — 
Eisern  darum  auch  sei  die  Gabe,  welche  in  Ehrfurcht, 
Liehe,  die  nimmer  erlischt,  heut'  Dir,  Gewaltiger, 
weiht: 

Siehe,  aus  eherner  Vase  entsprießet  Dir  eherne  Blüthe, 
Wie  sie  in  Garten  und  Wald  Herz  Dir  und  Auge 
erquickt; 

Königin  Rose  in  Pracht  mit  dem  schachlernen  Kinde 

der  Haide, 

Liebling  der  Gallin  dabei.  Nelke,  als  Mittlerin  steht. 
Aber  noch  eine   Blume   —    Du  schaust  sie  mit 

zuckender  Wimper. 
Sie,  die  Dein  Kaiser  und  Freund  einst  aber  Alles 

gelieht ! 

Und  als  känf  aus  unendlich  blauendem  Himmel  ein 

Grüßen, 

Spricht  ihr  Auge  zu   Dir:    »Treue  noch  über 
das  Grab!«  - 


Lorbeeren,  Eichen  und  Taimen  —  den  Ruhm,  die 

Stärke,  den  Frieden  - 
Gabst  Du  dem  Reiche  —  sie  flicht  heute  Dein 
Volk  Dir  zum  Kranz! 
Einig  in  Liebe  zu  Dir  steh'n  alle  Stämme  und  Stände, 
Sprechender  Zeuge  dafür  sei  dieser  eherne  Gruß: 

Osten  und  Westen,  sie  reichten  sich  in  zwei  Männern 

die  Hände, 

Kämpfer  der  Arbeit  in  Erz  —  Kämpfer  in  Wort 
und  in  Sang. 

Heil  Dir.  eherner  Recke!    So  trotze  den  Stürmen 

des  Winters! 
Eherne  Liebe  des  Volks  trotzet  der  Zeit  und 
dem  Tod ! 

Elberfeld,  am  1.  April  1892. 

ErnM  Schertnbtrg. 


Verwendung  von  Paddel*  nnd  Schweißschlacke 
als  ParbeiimateiiaL 

Mr.  Axel  Sahlin  hielt  auf  dem  Herbslmeeting 
des  .American  Institute  of  Mining  Engineers*  einen 
Vortrag  Ober  diesen  Gegenstand,  dem  wir  folgende 
Bemerkungen  entnehmen.  Die  ersten  Versuche  in 
dieser  Richtung  wurden  zu  Pullmaii,  lllin.,  ausgeführt, 
allein  da  man  nach  vielfachen  Versuchen  keine  be- 
friedigenden Resultate  erhielt,  stellte  man  den  Betrieb 
ein.  Erst  im  Jahre  1889  kaufte  eine  neu  gegründete 
Gesellschaft  die  Patente  und  errichtete  zu  BoontonN.  J. 
eine  Anlage  für  Schlaekenfarbenfabrication. 

Zunächst  wird  die  Schlacke  soweit  zerkleinert, 
daß  sie  ein  Drahtsieh  von  *,■'«  Zoll  Maschenweile 
passirt,  dann  kommt  sie  in  eine  Erzmühle,  deren 
Messer  2400  Umdrehungen  in  der  Minute  machen. 

Um  das  zur  Herstellung  der  Messer  geeignetste 
Material  zu  ermitteln,  versuchte  man  Schmiedeisen, 
Schalenguß,  getemperten,  angelassenen  und  auf  ver- 
schiedene Art  gehärteten  Werkzeugslahl,  doch  alle 
genannten  Materialien  entsprachen  nicht  genügend. 
Besser  erwies  sich  Chromstahl,  der  indessen  zu  theuer 
isL  Manganstahl  mit  13  %  Mangan  gab  gleichfalls 
gute  Resultate.  Schließlich  kam  man  zu  dem  Re- 
sultat, daß  Bessemerstahl  mit  0,3  bis  0,4%  Kohlen- 
stoff das  vorteilhafteste  Material  »ei,  denn  bei  weichem 
Zerkleinerungsmateria)  widersteht  er  gut,  während 
bei  hartem  Material  die  Kosten  für  die  Erneuerung 
der  unbrauchbar  gewordenen  Bestandteile  müßig 
sind.  —  Die  mit  Schlackenstaub  erfüllte  Luft  wird 
von  einem  Venlilator  abgesaugt,  der  mittels  einer 
10  m  langen  und  schmalen  Slaubkammer  mit  der 
Erzmühle  in  Verbindung  steht.  In  dieser  Kammer  er- 
folgt eine  Trennung  des  Staube*  nach  der  Korngröße. 

Das  gröbere  Material  kommt  wieder  zur  Mühle 
zurück  und  wird  noch  einmal  zerkleinert,  während 
das  feinere  Material  direct  in  Fässer  gefüllt  wird. 
Wenn  die  Luft  den  Ventilator  erreicht,  so  enthält  sie 
noch  gegen  40%  ihres  ursprünglichen  Staubgehaltes. 
Dieser  Rest  ist  das  feinste  und  Werth  vollste  Product; 
es  wird  gewonnen,  indem  man  den  LufUtrom  in  eine 
möglichst  große  Staubkammer  leitet.  Die  von  Staub 
befreite  Luft  wird  alsdann  zur  Erzmühle  zurückgeführt, 
wo  sie  wieder  neuen  Staub  aufnimmt.  Der  in  der 
letzten  Kammer  niederfallende  Schlackenslaub  ist 
äußerst  fein ;  wenn  er  mit  Leinsamenöl  gemengt  und 
auf  einer  Farbcninühlc  zusammeugeriehen  wird,  so 
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giebt  er  eine  dunkel-olivengrüne  Farbe,  fügt  man 
jedoch  3  bis  15%  Farben material  hinzu,  ho  erhall  man 
Schaltirungen  wie:  hellblau,  gelb,  grau  oder  glänzend 
schwarz.  Während  auf  diese  Weise  direcl  40 %  brauch- 
bares Farbenmaterial  gewonnen  wird,  werden  die  übrigen 
60?»  in  folgender  Weise  verarbeitet.  Je  1000  Pfd. 
Schlackenmehl  werden  mit  170  bis  200  Pfd.  Schwefel- 
säure (1,83  spec.  Gew.)  gemengt  u.  z.  zuerst  von  Hand 
aus  und  dann  in  einer  sogenannten  „Chaser*-Mühle. 
Das  Gemenge  bringt  man  ahdann  in  einen  Kasten 
und  läfst  es  .schwitzen',  wobei  die  Temperatur  um 
240  bis  250°  F.  (=  116  bis  121»  C.)  steigt. 

Die  Schlacke,  die  bekanntlich  der  Hauptsache 
nach  aus  Silicaten  des  Eisenoxyduls  besteht,  wird  durch 
die  Schwefelsäure  zersetzt,  wobei  sich  schwefelsaures 
Eisenoxydul  bildet.  Wenn  nun  das  Gemenge  unter 
Luftzutritt  geröstet  wird,  so  wird  das  Sulfat  zerlegt  in 
Eisenoxyd  und  schwefelte  Säure,  welch  letztere  ent- 
weicht. Das  Schwitzen  dauert  ungefähr  4  Tage ;  wenn 
die  Reaction  beendet  ist,  bringt  man  je  500  Pfd.  der 
Masse  in  die  Retorten  eines  Calcinirofens,  der  mit 
Rohöl  gebeizt  wird.  Nach  8-  bis  4  ständigem  Erhitzen 
auf  Kirsch  rothglutb  ist  die  schwere  dunkle  Schlacke 
in  eine  lichte,  flockige  rolhe  Masse  abergegangen. 
Wenn  Lackmuspapier  keine  Säure  mehr  anzeigt,  wird 
die  Schlacke  abgekühlt  und  noch  einmal  gepulvert, 
wobei  800  Pfd.  Schlacke  in  der  Stunde  verarbeitet  werden. 

Die  im  Vorstehenden  in  groben  Umrissen  ge- 
schilderte Anlage  zu  Boonton  besitzt  zwei  Mühlen  und 
liefert  10000  bis  12000  Pfd.  Farbenmaterial  im  Tage  und 
hat  das  Product  die  Anerkennung  der  Abnehmer  erlangt. 

Die  Schlackenfarben  sind  infolge  ihrer  Dauer- 
haftigkeit. Decklähigkeit  und  ihres  Glanzes,  sowie 
wegen  ihrer  Beständigkeit  gegen  chemische  Ein- 
wirkungen bemerkenswert ;  sie  sind  überdies  billig 
und  gleichförmig  sowohl  hinsichtlich  der  Feinheit,  als 
ihrer  Zusammensetzung.  Da  das  Rohmaterial  dazu 
in  hinreichender  Menge  und  zu  mäßigem  Preise  zu 
haben  ist,  so  ist  zu  erwarten,  dafs  die  Schlackenfarben 
mit  der  Zeit  allgemein  in  Anwendung  kommen  und 
somit  ein  werthvolles  Nebenproduct  der  Eisenindustrie 
bilden  werden. 

Ob  die  deutsche  Eisen-  bezw.  Farbenindustrie 
von  dem  vorstehend  beschriebenen  Verfuhren  Vörtheile 
zu  erwarten  haben,  hängt  vor  Altem  von  den  Eigen- 
schaften und  dem  Wertbo  des  hergestellten  Farben- 
materials, in  zweiter  Linie  davon  ab,  ob  die  hier 
zur  Verfügung  stehenden  Schlacken  eine  genügende 
Gleichmäßigkeit  in  der  Zusammensetzung  haben  und 
der  Preis  infolge  der  gebräuchlichen  Verwerthung  bei 
der  Roheisendarstellung  nicht  zu  hoch  ist;  ferner 
kommen  die  Kosten  des  Verfahrens  in  Betracht  und 
dabei  als  wesentlichster  Theil  diejenigen  der  Zerkleine- 
rung zu  staubfeinem  Mehle  und  das  Auffangen  dieses 
Staubes.  Die  hierfür  in  dem  Etablissement  m  Boonton 
N.  J.  benutzte  Mühle,  gen.  Gyclone  Pulverizer,  mit  der 
Slaubsammeleinrichtung ,  welche  auf  der  Weltaus- 
stellung von  Paris  1889  ausgestellt  und  in  einer  Ver- 
suchsanstalt daselbst  in  Betrieb  gezeigt  wurde,  hat 
sich  m.  W.  in  Deutschland  keinen  Einging  zu  ver- 
schaffen vermocht;  sie  erfordert  sehr  grofse  Betriebs- 
krafl,  verursacht  starken  Verschleifs  und  erzielt  nicht 
die  zu  diesem  Aufwand  und  den  hohen  Beschaffungs- 
kosten im  Verhfiltnifs  stehende  Menge  staubfeinen 
Mehles,  wie  sonstige  für  verwandte  Fabrication  hier 
im  Gebrauch  befindliche  Zerkleinerungsvorrichtungeo. 

In  der  Steigerung  der  Leistungsfähigkeit  dieses 
Teiles  der  Fabiication  liegt  m.  E  die  hauptsächliche 
liösung  dieser,  zweifellos  auch  für  die  deutsche  In- 
dustrie wichtigen  Frage  über  die  Verwendung  der 
Paddel-  und  Schweifsschlacken  zur  Herstellung  von 
Farbenmaterial. 

Düsseldorf,  März  1892. 

Fr.  Lahrmann,  Civilingeniour. 


Festlgkeftsuntersuchungen   mit   einer  KUhlkette 
ohne  Schweißnähte. 

Der  stellvertretende  Vorsteher  der  mechanisch- 
technischen  Versuchsanstalt  in  Berlin,  Hr.  M.  Rudel  off 
hat  Fesligkeilsversuche  mit  einer  angeblich  aus  Frank- 
reich stammenden,  nach  dem  Verfahren  von  R  e  i  d  & 
Co.  in  London  hergestellten  Stahlkelte  (vergl.  »Stahl  u. 
•  Eisen«  1891,  S.  693)  angestellt  und  folgende  Ergebnisse 
erlangt.  Benutzt  wurde  ein  Keltenstück  von  4  Gliedern. 
Da  bei  der  ersten  Belastungsreihe  ein  Endglied  brach,* 
ohne  dafs  die  übrigen  Glieder  Anzeichen  von  Zer- 
störung zeigten,  so  wurden  diese  nochmals  einge- 
spannt und  belastet.  Bei  dem  zweiten  Versuch  be- 
wahrten alle  übrigen  3  Glieder  unter  20000  kg  ein 
unverändertes  Ansehen ;  bei  35  000  kg  traten  zuerst 
bei  dem  einen  mittleren  Gliede  mehrere  kurze  Risse 
auf,  welche  sich  später  auch  bei  den  anderen  Gliedern 
zeigten.  Unter  der  Belastung  von  46  7n0  kg  brachen 
I  schließlich  beide  Schenkel  des  Gliedes  Nr.  1.  Im 
Aussehen  glichen  die  Bruchflächen  denen  des  zuerst 
gebrochenen  Gliedes,  jedoch  verlief  der  eine  Bruch 
,  in  einer  gekrümmten  Fläche,  wie  sie  bei  Biegever- 
1  suchen  mit  weniger  zähen  Materialien  aufzutreten 
pflegen.  Die  Oberflächen  zeigten  zahlreiche  Bisse 
und  Abhlälteruugen  mit  schmutzigem  Grunde. 

Um  die  Festigkeitseigenschaften  des  zu  der  Kalte 
verwendeten  Materials  zu  ermitteln,  wurden  Zugproben 
und  Scheerproben  genommen.    Die  Zugproben  zeigten 
I  ein  matlgraues  schuppiges  bis  blätteriges  Bruchgefüge. 
I  zum  Theil  mit  ausgesprochener  Trichlerbildung.  Die 
'  Oberflächen  waren  krispelig  geworden,  uui  die  Probe  4 
hatte  ihren  Glanz  zum  gröfsten  Theil  behalten  und 
zeigte  die  krispelige  Oberfläche  lediglich  in  der  Nähe 
des  Bruches. 

Der  Bruch  der  Scheerproben  zeigte  im  Gegensalz 
i  zu  dem  sonst  bei  Flufsstahl  zu  beobachtenden  schup- 
pigen Gefüge  eine  ausgeprägte  Neigung  zum  Blättern, 
so  dafs  sich  die  Bänder  der  Scheerflächen  bei  fast 
'  allen  Proben  nach  Art  der  Hobel-  und  Drehspähne 
zähen  Materials  zusammengeschoben  hatten.  Die  Er- 
gebnisse der  Untersuchungen  lassen  auf  eine  ausser- 
ordentliche Gleichmäßigkeit  des  Materials  schließen, 
wie  sie  auch  wohl  mit  Rücksicht  auf  die  mehrfache 
Bearbeitung  des  Materials  hei  hohem  Druck  während 
der  Herstellung  der  Kette  kaum  anders  erwailet 
werden  konnte. 

An  den  Ergebnissen  der  Zugversuche  mit  dem 
Keltenstück   selbst    erscheint   auffällig    die  geringe 
Bruchbelastung  des  Gliedes  4.   Sie  entspricht,  als  reine 
Zugbelastung  angesehen,  einer  Spannung  des  Materials 
von  18,7  kg,  und  ist  wohl  diese  geringe  Tragfähigkeit 
;  ausschließlich  in  einem  Materialfehler  zu  suchen  und 
;  zwar  in  der  erwähnten  Fehlstelle  am  äußeren  Rande 
der  Bruchfläche.    Aus  dem  Verlauf  der  Bruchlinien 
j  auf  den  Bruchflächen  ist  deutlich  zu  erkennen,  dafs 
'  der  Bruch  von  dieser  Fehlstelle  ausgegangen  ist.  Die 
i  Bruchflächen  des  (iliftles  1  zeigen  gleichfalls  derartige 
Fehlstellen.    Ihre  Entstehung  ist  auf  das  Umlegen  des 
beim  Pressen  der  Glieder  sich  bildenden  Bartes  zurück- 
zuführen (vergl.  Fig.  4,  1891.  S.  694).  Will  man  also  bei 
Herstellung  der  Kette  diesen  Bart  nicht  auf  geeignete 
sichere  Weise  ganz  entfernen,  so  dürfte  es  sieb  zur 
Erhöhung  der  Zuverlässigkeit  der  Kette  empfehlen, 
Material   von  geringerer  Festigkeit    zu  verwenden, 
welches  weniger  empfindlich  gegen  Verletzungen  der 
Oberfläche  ist. 


*  Die  ebene  Bruchfläche  zeigte  im  allgemeinen 
ein  gesundes,  feinkörniges,  krystallinisch  glänzendes 
Gefüge  mit  deutlich  ausgeprägten  Bruchlinien,  welche 
von  einer  am  äußeren  Rande  gelegenen  blätterigen, 
etwa  1  mm  tiefen  und  4  mm  breiten  Fehlstelle  aus- 
gehen. 
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Die  Kohlenfunde  bei  Dover. 

Professor  Boy d-Dawkins  hielt  kürzlich  einen 
Vortrag  in  der  Manche slor  G  e  o  I  o  g  i  c  a  I  Society 
»über  die  weiteren  Kohlenfunde  hei  Dover  und  deren . 
Einflufs  auf  die  Kohlcnfrage«.*  Nach  seinen  Angaben 
wurden  bisher  9  Flötze  erhohrl,  das  erste  Kohlenflölz 
fand  man  in  einer  Tiefe  von  1 140  engl.  Fufs  =  347,5  m ; 
und  halte  eine  Mächtigkeit  von  761  nun.  Das  folgende 
Plötz  wurde  bei  375,5  m  erreicht  und  war  610  mm 
mächtig.  Das  dritte,  gleichfalls  610  mm  dicke, 
mächtige  Klotz  wurde  bei  £«90  m,  das  vierte  (380  mm) 
bei  400,5  m,  das  fünfte  (300  mm)  bei  437.3  m,  das 
sechste  (7G0  mm)  bei  444.7  m,  das  siebente  (685  nun) 
bei  492  m,  das  achte  (760  mm)  bei  551,5  m,  das  nennte, 
das  letzte  bis  jetzt  erbaute  FlÖlz,  ist  508  mm  mächtig 
und  wurde  in  einer  Tiefe  von  571,9  in  angetroffen. 
Der  Vortragende  ist  der  Ansicht,  dafs  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach,  je  tiefer  man  die  kohlcnführenden 
Schichten  durchbohren,  man  desto  mehr  Kohle  linden 
wird,  so  wie  es  bei  dem  logischen  Vorkommen  der 
Fall  ist. 

Die  oben  erwähnten  Flötze  gleichen  auch  hin- 
sichtlich ihrer  geringen  Mächtigkeit  jenen  von  Nord- 
frankreich  und  Belgien  und  es  kann  kein  Zweifel 
obwalten ,  dafs  sie  die  Fortsetzung  des  belgischen 
Kohlenfeldes  darstellen  und  früher  mit  demselben  in 
Zusammenhang  standen. 

Addirt  man  die  Mächtigkeiten  der  einzelnen  Flötze,  : 
so  erhalt  man  eine  Uesammlslärke  von  5'  '*  m,  während  ] 
das  ganze  Kohlengehirge  an  dieser  Stelle  eine  Mächtig-  1 
keit  von  232','a  m  besitzt.  Es  i<l  übrigens  höchst  i 
wahrscheinlich,  dafs  sich  die  Kohlenformation  in  öst- 
licher Kirhluiig  gegen  Calais  fortsetzt,  während  ihre 
westliche  Verlängerung  erst  festgestellt  werden  mufs. 

Was  die  Teufe  der  anzulegenden  Schächte  an-  j 
belangt,  so  ist  der  Vortragende  der  Ansicht,  dafs 
Tiefen  bis  zu  579'/-  m  noch  vollständig  innerhalb 
der  abbauwürdigen  Grenze  stehen,  und  ist  es  ja  eine 
bekannte  Thalsache,  dafs  in  Lancaghire  verschiedene 
Kohlengruben  bis  zu  viel  grösserer  Tiefe  betriehen 
werden,  wie  z.  B.  die  .Ashlon  Moss  Pif  mit  942'/»  m, 
während  man  in  Belgien  (Chorlcroi)  eine  Tiefe  bis 
zu  1040,6  m  erreicht  hat  und  Jahr  für  Jahr  noch 
tiefer  hinabdringt. 

Hinsichtlich  der  Qualität  der  bei  Dover  ge- 
fundenen Kohle  bemerkt  Redner,  dafs  die  bisher 
gewonnenen  Proben  auf  gute,  langflammige  Kohle 
schliefsen  lassen. 

Im  Anschlufs  an  die  vorstehenden  Mitteilungen 
wollen  wir  bemerken,  dafs  bereits  vor  zwanzig  Jahren 
G  o  d  w  in-Austen  das  Vorhandensein  des  nunmehr 
thatsäcblich  nachgewiesenen  Kohlenvorkommens  im 
südlichen  England  vermulhete,  indem  er  dabei  die 
Meinung  vertrat,  die  Schichten  der  producliren  Stein- 
kohlenformation, die  unter  dem  Kalk  von  Therouanne 
in  Nordfrankreich  verschwinden  5vürden.  in  der  Fort- 
setzung der  Strcichungslinie  unter  der  Kreidedecke 
von  Calais  wieder  auftreten  und  sich  bis  zum  Bristolcr 
Kohlenfelde  verfolgen  lassen. 

Schon  1873  führte  man  daher  in  SQdengland 
Bohrungen  bis  zu  einer  Tiefe  von  •r»50  m  aus.  die 
jedoch  ohne  Erfolg  blieben.  Andere  Bohrungen,  z.  B. 
bei  Crossness  im  Süden  der  Themse  (bis  zu  einer  . 
Tiefe  von  310  m).  blieben  gleichfalls  erfolglos.**  Auch 
Hu  II  nahm  in  seinem  Werke  »The  Coal  Fields  of 
Great  Brituin«  an,  dafs  im  südlichen  England  zwei 
getrennte  Kohlenfelder  bestehen  könnten,  nämlich  ein 
nördliches,    welches   eine    östliche  Fortsetzung  des 

*  Vgl.  die  Mittheilung:  .Kohlenrunde  in  Kent*  in 
»Stahl  und  Eisen*  1890,  Nr.  3,  376. 

•*  Vgl.  Prof.  Franz  Tou la:  »Die  Steinkohlen «, 
Wien  16*8,  S.  25. 


Süd-Wales-Beckens  sein  mag,  und  ein  südliches,  das 
etwa  mit  den  Kohlenfeldern  von  Bristol  in  Verbindung 
gebracht  werden  und  sich  möglicherweise  südlich  von 
der  Themse  bis  gegen  Dover  ziehen  könnte  und  als 
eine  Fortsetzung  des  belgisch-französischen  Kohlen- 
beckens zu  betrachten  sei. 


Englands  Kohlengewerbe. 

Angesichts  der  lebhaften  Besprechung,  welche 
infolge  des  grofsen  Ausatandes  der  englischen  Kohlen- 
arbeilcr  die  OefTenllichkeit  augenblicklich  beherrscht, 
sind  ohne  Zweifel  folgende  in  veigungcner  Woche  durch 
die  liruheninspectoren  veröffentlichten  Angaben  von 
allgemeinein  Interesse.  Hiernach  betrug  im  ver- 
flossenen Jahr  die  Gesummtkohlenförderung  des  Ver. 
Königreichs  1834  467  000  melr.  Tonnen,  von  den 
Hauptkohbnreldern  waren  daran  betheiligt 

Sild-Durham    .    .  mit  21  812  000  metr.  Tonnen 
Nord-    ,  ,     X  472  000    ,  „ 

Northumberland  .  .  9  479<M)0  . 
Yorkshire  ...  .  23  159000  , 
Lancashtre      .   .     .    23  086  000  . 

Die  Zahl  der  Kohlengiuben.n  büiler  hatte  sich  von 
563  735  im  Jahre  1889  auf  048  450  in  1891  vermehrt. 
Während  im  Jahre  1889  die  durchschnittliche  l<eistung 
pro  Kopf  noch  341  t  war.  sank  sie  in  1890  auf  322 
und  in  1891  auf  310  t,  oder  von  1889  bis  1891  um 
über  9  %.  (Nach  den  bei  uns  angestellten  vorläufigen 
Ermittlungen  betrug  in  Preufsen  die  Steinkohlen- 
förderung 67  528  311  t  und  die  an  Braunkohlen 
16  818  845  t  im  Jahre  1801,  wobei  233  308  hezw. 
26  536  Arbeiter  beschäftigt  waren.) 


Einfuhr  schwedischen  Erstes  nach  Deutschland. 

Zufolge  der  Mittheilungen  des  Kaiserl.  Statistischen 
Amts  war  die  Einfuhr  an  Erzen  aus  Schweden  und 
Norwegen*  im  Jahre  1891  81686  t. 

Demgegenüber  erfahren  wir  aus  zuverlässiger 
Quelle,  dars  in  genanntem  Zeitraum  die  Abladungen 
von  Grängesberg-Erz  allein  annähernd  die  nach- 
folgenden Mengen  betragen  haben: 

1.  über  Rotterdam  nach  den  rheinisch- 

westfälischen  Hochöfen    .    .    .  62  689  t 

2.  über  Stettin  nach  den  oberschlesischen 

Hochöfen   85  941  t 

d.  h.  insgesammt    148  630  t 
Es  ist  anzunehmen,  dafs  der  gröfsere  Theil  der 
über  Rotterdam  eingeführten  schwedischen  Erze  in 
der  genannten  Statistik  als  aus  Holland  stammend 
angeführt  ist.   


Schwedisches  Eisenerz. 

Das  schwedische  Parlament  hat  eine  Ausgabe- 
Erlaubnifs  von  3080000.*  bewilligt,  um  die  Eisen- 
bahnlinie Gelli  vare- Lulea  derartig  zu  vervoll- 
kommnen, dafs  der  Versand  von  Eisenerz  künftighin 
in  verstärktem  Mafse  bewerkstelligt  werden  knun. 
Diese  Eisenbahn,  welche  ganz  besonders  für  Eisenerz- 
beförderung bestimmt  ist,  war  vor  einigen  Jahren 
vom  Staate  für  den  Preis  von  etwa  8  Millionen  an- 
gekauft worden ;  die  Zuwendung  obiger  bedeutenden 
Summe  zeigt  jedenfalls,  dafs  man  von  der  grofsen 
Zukunft  des  schwedischen  Eisenerzes  vermöge  seines 
reichen  Eisengehalts  und  seiner  leichten  Schmelzbar- 
keit in  den  Kreisen  der  schwedischen  Gesetzgeber 
überzeugt  ist.  (»Kölnische  Zeitung.«) 


*  Vgl.  »Stahl  und  Eisen«,  Seile  244. 


Digitized  by  Goo 


STAHL  UND  EISEN.* 


Mr.  8.  S98 


Der  transatlantische  Passaglerverkehr. 

Aus  einem  von  Professor  Henry  Dyer  in  der 
» Scott ish  Review«  veröffentlichten  Aufsatz  über  die 
Entwicklung  der  Dampfschiffe  und  ihre  Maschinen 
entnehmen  wir,  dafs  die  aufserordentlich  bedeutenden 
Verbesserungen  sich  aus  den  Kohlenmengen,  welche 
in  einer  Stunde  für  je  eine  indicirte  Pferdestärke  ver- 
braucht werden,  am  besten  erkennen  lassen.  Bis  zum 
Jahre  1830  uberstieg  der  Dampfdruck  selten  0,2  kg 
a.  d.  qcm.  Seit  dieser  Zeil  trat  eine  allmähliche  Ver- 
größerung des  Drucks  ein,  und  schon  im  Jahre  1845 
betrug  dieselbe  im  Durchschnitt  ungefähr  0,7  kg  a.  d. 
qcm.  Im  Jahre  1850  erreichte  sie  1,05  kg.  1856 
wendeten  H  a  n  d  o  I  p  h ,  E  l  d  e  r  &  Comp,  bei  ihren 
Kompoundmaschinen  zuerst  Pressungen  von  2,1  kg  an, 
doch  dauerte  es  vnlle  10  Jahre,  bis  derartige  Pressungen 
allgemeiner  wurden,  dann  aber  stieg  der  Druck  rasch 
auf  4,2,  5,6  und  in  einzelnen  Fällen  bis  auf  7,0  kg; 
bei  unseren  gegenwärtigen  Triple-Expansioosmaschinen 
ist  der  Druck  10,5,  bei  den  Quadruple-Expansions- 
maschinen  sogar  14  kg  a.  d.  qcm. 

Bezuglich  des  Kohlenvcrbrauchs  ist  anzunehmen, 
dafs  derselbe  bei  den  ersten  Dampfern  etwa  S  kg 
für  jede  indicirte  Pferdekrafl  betragen  hat,  dafs  er 
dann  auf  1,2  kg,  bei  de.n  Kompoundmaschinen  auf 
0,76  kg  und  noch  spater  auf  0,56  kg  sank.  Bei  drei- 
und  vierfachen  Expansionsmaschinen  vermindert  sich 
der  Kohlenverbrauch  abermals  und  zwar  bis  0,38  kg 
fflr  jede  Pferdestärke  in  der  Stunde. 

Professor  Dyer  verfolgte  auch  die  Entwicklung 
der  Gröfse  der  DainpfscbifTe  vom  »Greal  Western «  an 
bis  zu  unserer  Zeit  und  gab  Beispiele  von  ausgeführten 
Wettfahrten.  Gegenwärtig  komtneu  die  Leistungen 
der  einzelnen  hervorragenderen  Gesellschaften,  wie 
•The  White  Star«,  »The  Inman«  und  »The  Cunard«, 
einander  ziemlich  nahe,  so  dafs  nur  Differenzen  von 
wenigen  Stunden  vorhanden  sind.  Die  schnellsten 
Teherfahrten  dauern  von  5  Tagen  16  Stunden  31 
Minuten  bis  6  Tage  2  Stunden  31  Minuten.  »The 
Cunard«  ist  augenblicklich  etwas  zurückgeblieben,  doch 
ist  zu  erwarten,  dafs  eine  Gesellschaft,  die  es  früher 
so  gut  verstanden  hat,  mit  den  neueren  Errungenschaften 
Schritt  zu  halten,  den  Wettkampf  nicht  so  leicht  auf- 
geben wird.  Sie  bestellte  auch  bereits  zwei  neue 
Dampfer,  jeder  von  600  Fufs  Länge  und  21  Knoten 
Geschwindigkeit,  welche  die  Uebcrfahrt  in  5  Tagen 
und  10  Stunden  besorgen  sollen. 

Im  Anschlufs  an  diese  Mitteilungen  wollen  wir 
noch  einige  Zahlen  anführen,  die  Mr.  John  G  luver 
neulich  in  einem  Vortrag  in  der  »Koyal  Statistical 
Society«  über  den  Fortschritt  der  englischen  Schiffahrt 
erwähnte.  Die  Gesammtschiffsfracht  Englands  betrug 
demgemüTs  im  Jahre  1880  53 CO  000  t  und  stieg  im 
Jahre  1890  auf  76500000  t;  sie  zeigt  somit  eine  Zu- 
nahme von  nicht  weniger  als  44  %.  Wir  beschränken 
uns  daraul,  aus  der  Fülle  der  interessanten  Angaben 
die  Hemerkung  herauszugreifen,  dafs  innerhalb  der 
letzten  10  Jahre  bei  den  Amerikafahrten  die  deutschen 
Linien  die  englischen  sowohl  hinsichtlich  der  Zahl 
der  Passagiere,  als  auch  bezüglich  der  Anzahl  der 
Schiffe  und  der  Geschwindigkeit  der  Postheforderung 
überholt  haben.  Die  Thatsache,  dafs  der  »Nord- 
deutsche Lloyd«  die  Neuanschaffung  von  4  grofsen 
Dampfern  zu  je  5000  t  für  den  Colonialhandel  beab- 
sichtigt, zeigt,  dafs  die  Unternehmungslust  dieser 
Gesellschaft  nicht  abgenommen  hat.  ,Zum  Glück", 
sagte  der  Hedner,  .hohen  wir  aber  in  den  zwei  neuen 
Gunard-Packeldampfern  den  augenscheinlichen  Beweis, 
dafs  unsere  britischen  Gesellschaften  bestrebt  sind, 
wieder  in  den  Vordergrund  zu  treten.* 

Die  Zahl  der  vom  »Norddeutschen  Lloyd«  inner- 
halb der  letzten  10  Jahre  nach  New-York  beförderten 
Reiseoden  betrug  73*668,  sodann  folgt  unmittelbar 
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die  Hamburg  -  Amerikanische  Packelgesellschaft  mit 
525  900  Reisenden  oder  zusammen  1  264  568. 

An  der  Spitze  der  englischen  Linien  steht  der 
»Weifse  Stern«  mit  371 193  Passagieren,  danu  kommen 
»The  Cunard«  mit  323  900.  »Inman«  mit  322  930  und 
die  »Guion«  mit  237  836,  also  zusammen  1255  85V» 
Reisenden. 

Der  »Norddeutsche  Lloyd«  besitzt  gegenwärtig 
79  Fahrzeuge  mit  einer  Ladefähigkeit  von  202118  t, 
während  der  »Cunard«  nur  30  Fahrzeuge  mit  86  402  t 
besitzt.  Der  Itedner  schlofs  seine  Betrachtungen  mit 
dem  Ausspruch,  den  wir  hiermit  gern  festlegen: 

.Diese  Zahlen  dürften  genügen,  um  die  rasche 
Entwicklung  des  deutschen  Dainpfschiffverkehrs 
zu  zeigen,  und  uns  das  Material  zu  ernsten  Ueber- 
legungen  darzubieten,  denn  obgleich  viele  der  deut- 
schen Schiffe  in  England  gebaut  wurden,  geboren 
sie  jetzt  doch  unseren  bedeutendsten  Concurrcnten." 
Soweit  unsere  Quelle«,  deren  englische  Abstam- 
mung wir  nochmals  ausdrücklich  betonen. 


Tertiärhah  nen. 

Der  frühere  Eisenbahu-Director,  jetzige  vortragende 
Rath  im  Finanzministerium,  Hr.  v.  Mühlenfels, 
,  hat  vor  einiger  Zeit  über  die  Anlage  von  Bahnen 
niederster  Ordnung,  von  ihm  kurz  mit  Kleinbab  nen 
bezeichnet,  einen  längeren  Aufsatz  veröffentlicht,  der 
insofern   aligemeines  Interesse  verdient,    als  ange- 
nommen werden  kann,  dafs  dieser  Aufsatz,  der  vor- 
I  aussichllich   mit  Genehmigung   des  Finanzministers 
veröffentlicht  worden  ist,  auch  die  Ansichten  des- 
selben über  das  Bedürfnifs,  sowie  über  die  Mittel  und 
Wege  zur  Vervollständigung  unseres  Eisenbahnnetzes 
1  wiedergiebt. 

In  dem  Aufsatze  wird  u.  A.  ausgeführt,  dafs  der 
Preufsische  Staat  noch  vieler  Tausend  Kilometer  neuer 
'  Bahnen  bedürfe,  dafs  in  ihnen  noch  Millionen  des 
Nationalvermögens    nutzbringend    angelegt   und  die 
Noth  der  Landwirtschaft  durch  sie  wirksam  bekämpft 
werden  könne.    Aber  dieses  Ziel   müsse  auf  einem 
andern,   kürzeren  Wege  erreicht  werden,   als  dem 
bisher  betretenen.    Der  allmählich  sich  vollziehende 
vorsichtige  Ausbau  des  Staatsbahnnetzes  allein  könne 
das  Bedürfnifs  nach  neuen  Bahnen  nicht  befriedigen. 
Neben  dem  Staatsbahnwesen  müsse  sich  hei  uns  in 
I  Preufseu  eine  neue  Eisenbahnwelt  bilden ,  nicht  im 
i  Gegensatz  zu  jenem,  sondern  in  innigster  Verbindung 
1  mit  ihm  zu  wechselseitiger  Förderung  und  Kräftigung. 

In  betreff  der  Bedilrfnifsfrage  mufs  zunächst  zu- 
j  gegeben  werden,  dafs,  während  in  l'reufsen  am  1.  April 
!  18V*0  19  342  km  Hauptbahnen  und  7631  km  Neben- 
i  bahnen  im  Hetriebe  waren,  die  Betriebslfinge  der  dem 
öffentlichen  Verkehr  dienenden  Klein-  oder  Tertiär- 
1  bahnen  nur  auf  etwa  800  km  geschätzt  werden  kann, 
i  und  dafs  Preufsen  in  der  Entwicklung  des  Kleiuhahn- 
wesens  gegen  andere  Minder  sehr  zurückgeblieben  ist. 

Auch  ist  hervorzuheben,  dafs  von  den  1143  Städten 
des  Landes  mit  mehr  als  1000  Einwohnern  328  jeder 
Eisenbahnverbindung  entbehren,  darunter  11  noch 
mit  mehr  als  5000,  26  mit  mehr  als  4000  und  59 
mit  mehr  als  3000  Einwohnern. 

Aber  so  sehr  wir  das  Bedürfnifs  fflr  eine  Er- 
weiterung unseres  Eisenbahnnetzes  und  zwar  ins- 
besondere durch  Anlage  von  Kleinbahnen  anerkennen, 
so  halten  wir  es  jedoch  weder  für  nothwendig,  noch 
auch  für  erreichbar,  wenn  in  dem  erwähnten  Aufsatz 
für  jedes  Dorf,  jedes  Gut,  jeden  Hof,  den  die  Bahn 
berührt,  eine  Halte-  und  Ladestelle  verlangt  wird, 
wenn  daraufhin  die  vorläufig  erreichbare  Ausdehnung«- 
I  grenze  der  Kleinbahnen  in  Preufsen  gleich  der  Länge 
des  jetzigen  Haupt-  und  Nebenhahnnetzes  auf  etwa 
25  000  km  geschätzt,  und  wenn  schlicfslich  angenommen 
wird,  dafs  dieses  ungeheure  Eisenbahnnetz  bei  durch- 
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schnittlich  25  000  M  n.  d.  km  Herstellungskosten  mit 
einem  Aufwände  von  625  Millionen  Mark  im  (.aufe 
von  10  Jahren  herzustellen  sein  würde. 

Dies  sind  Phantasiegebilde,  deren  Verwirklichung 
dadurch  nicht  an  Wahrscheinlichkeit  gewinnt,  dafs 
die  durch  diese  Anlage  entstehende  Ersparnis  an 
Güterbeforderungskosten  auf  100  Millionen  Mark  jahr- 
lich geschützt,  dafs  hei  einem  Anlagekapital  von  nicht 
mehr  aln  25000  *ä  a.  d.  km  eine  Ertragsrente  von 
Ober  4  %  in  Aussicht  tfcstelll  und  als  der  geeignetste 
Weg  zur  Erreichung  eines  möglichst  ausgedehnten 
Netzes  von  Kleinbahnen  empfohlen  wird,  für  einzelne 
Provinzen  Aktiengesellschaften  ins  Lehen  zu  rufen, 
die  unter  Überleitung  der  Provinzialorgane  stehen  und 
den  Ausbau  der  in  der  Provinz  erforderlichen  Linien 
nach  einem  einheitlichen  Plan  übernehmen. 

Der  wichtigsten  Frage,  der  Geldbeschaffung  und 
der  finanziellen  Betheiligung  des  Staates,  geschieht 
keine  Erwähnung,  es  wird  nur  bemerkt,  dafs  die  Form 
der  AclicngeselUchafl  die  geeignetste  sei,  weil  sie  die 
freieste  Bewegung  und  vor  Allem  die  gleichzeitige 
Betheiligung  der  verschiedeneu  Factoren,  insbesondere 
aufser  den  Provinzen  auch  der  interessirten  Kreise 
und  (Semeinden,  sowie  des  Privatkapitals  gestalte. 

Wir  haben  zwar  wenig  Hoffnung,  dafs  die  vor- 
erwähnten Vorschläge,  selbst  wenn  sie  die  Billigung 
des  Finan/.ministers  gefunden  haben  sollten,  zur  Bildung 
von  Acüengesellschafteu  unter  Oberleitung  der  Pro- 
vinzialorgane anregen  werden,  immerhin  ist  der  Auf- 
satz von  v.  Mühlenfels  insofern  von  Interesse,  als 
danach  die  Staatsregierung  nunmehr  die  Ueberzeugung 
gewonnen  zu  haben  scheint,  dafs  die  Kleinbahnen, 
weit  entfernt  davon,  die  Staatsbahneu  durch  Verkehrs- 
erziehungen zu  schädigen,  im  Gegentheil,  deren  Ver- 
kehr durch  Zufuhr  kräftigen  und  heben,  sowie  ihre 
eifrigsten  Zubringer  sein  werden,  und  daher  die  weitere 
Vervollständigung  des  Eisenbahnnetzes,  insbesondere 
durch  Anlage  von  Kleinbahnen,  der  Privatindustrie 
überlassen  will. 

Zunächst  durfte  allerdings  abzuwarten  sein,  welche 
Stellung  der  Eisenbahnminister  zu  dieser  Frage  nehmen 
wird,  die  ja  insofern  für  unser  ganzes  wirtschaft- 
liches Leben  von  grofser  Bedeutung  ist,  als  die  StaaU- 
regierung infolge  der  ungünstigen  finanziellen  Lage 
den  Neubau  von  Bahnen  auf  Kosten  des  Staates  auf 


das  Aeufserste  einzuschränken  beabsichtigt  und  daher 
ein  Ersatz  durch  die  Privatindustrie  in  hohem  Marse 
willkommen  sein  würde.  (Verk.-Oorr.) 

Deutsehe  und  englische  Maschinenindustrie. 

Zu  der  unter  obigein  Titel  in  letzter  Nummer 
veröffentlichten  Notiz  geht  uns  von  einer  süddeutschen 
Maschinenbauanstalt  eine  Mittheilung  zu.  zufolge  welcher 
in  Süddeutschland  bei  Neuanschaffungen  von  Dampf- 
slrafsenwalzen  nur  deutsches  Fabricat  genommen 
werden  dürfte.  Wir  freueTt  uns.  diese  Thatsache  mit- 
thcilen  zu  kOnnen,  und  bemerken  dazu ,  dafs  es  uns 
wohl  bekannt  war.  dals  in  Deutschland  vorzügliche 
Dampfstrafgen walzen  gebaut  werden;  dies  kann  aber 
unsere  Mittheilung,  dafs  hier  noch  ein  grofses  Gebiet 
fflr  die  Thätigkeil  des  deutschen^  Maschinenbaues 
offen  liegt,  nicht  einschränken. 

Spannweile  bei  Fernsprechleltaniren. 

Die  Spannweite  der  Telephonleitung  Über  den 
Dart  Biver,  welche  Dartmoulh  mit  der  Hauptleitung 
zwischen  Torqtiai  und  Plymoiith  verbindet,  beträgt 
nach  einer  Angabe  in  »Coal  and  Iron«  2400  Fufs  = 
732,5  m.  Die  Drähte,  17  an  der  Zahl,  bestehen  aus 
Siliciumbronce,  wurden  im  Mai  1889  getpannt  und 
haben  sich  seither,  trotz  der  heftigen  Schneestürme 
im  vergangenen  Jahre,  sehr  gut  gehalten.  Wie  uns 
Hr.  Haedicke  in  Berescheid  mitlheilt ,  sieht  er  als 
übliche  gröfste  Spannweite  250  m  an,  er  ist  indessen 
bei  der  Anlage  in  Remscheid  bis  333  ro  gegangen. 
Derartige  Spannweiten  haben  kein  Bedenken,  wenn 
man  in  der  Lage  ist,  den  Draht  gut  durchsenken  zu 
lassen  und  keine  besonderen  Verhältnisse  vorliegen. 
Oben  auf  den  Bergen  in  Remscheid  sind  viel  kürzere 
Drähte  gerissen,  weil  sie  streckenweise  mit  einer  Heif- 
umhüllung  bis  zu  6  cm  Durchmesser  bedeckt  waren. 


Der  längste  Tunnel  der  Welt 

dürfte  der  Croton-Aquäducl  sein,  welcher  New-York 
mit  Wasser  versorgt.  Er  erstrockt  sich  von  derCroton- 
Thalsperre  bis  zum  Harlemflufs  in  New-York,  auf  eine 
I^änge  von  53  km.    Er  ist  4,1  m  weit  und  ebenso  hoch. 

(Centralbl.  der  Bauvcrwaltung). 


B  ii  c  h  e  r  8  c  h  a  u. 


Wilh.  Stercken,  Kaiser).  Rcgierungsrath, 
stand,  techn.  Mitglied  des  Kaiserl.  Patent- 
amtes, Erlangung  und  Sicherung  eines  deut- 
schen Patentes.  Berlin  1892,  A.  Seydel, 
ungeb.  3,50  >      geb.  4 

Den  Inhalt  neuer  Bücher  zu  besprechen,  gehört 
nicht  zu  den  Lieblingsarbeitcn  des  Schreibers  dieser 
Zeilen.  Das  vorliegende  Buch  aber  bietet  für  Jeden, 
der  im  praktischen  Leben  steht,  eine  leicht  zu  lesende, 
also  unschwer  zu  verstehende  Anweisung  zur  Erlangung 
und  Sicherung  eines  deutschen  Patentes ,  wie  eine 
solche  noch  nicht  im  deutschen  Buchhandel  erschienen 
ist,  und  ist  deshalb  auch  deren  Besprechung  eine  an- 
genehme Arbeit. 

Der  Verfasser  des  Buchs  konnte  ja  als  Mitglied 
des  Patentamtes  leicht  die  Bedürfnisse  der  Erfinder 
und  Patentinhaber  ermessen;  es  wurde  ihm  deshalb 
scheinbar  leicht,  dieses  Buch  zu  schreiben.    In  der- 


selben Lage  aber  waren  vor  ihm  aucli  alle  audereu 
Mitglieder  des  Patentamtes,  welche  Anleitungen  ge- 
schrieben haben. 

Zwischen   wissenschaftlich  -  philosophischen  Be- 
1  trachtungen  über  die  durch  das  Palentgesctz  auf- 
gestellten Erfordernisse,  welche  in  einem  dickleibigen 
|  Bande  in  Sätze  gekleidet  sind,  die  den  Lesenden 
1  zwingen,  erst  Ober  diese  nachzudenken  und  dann 
'  weiter  zu  arbeiten ,  und  einer  wirklich  praktischen, 
kurzfafslichen  Anleitung  ist  ein  Unterschied,  welcher 
1  dem   im  praktischen  Leben  Stehendeu  sehr  fühlbar 
:  ist,  für  den  der  Theoretiker  freilich  erfahrungsgemäfs 
kein  Vcrständnifs  zu  besitzen  scheint. 

Aber  auch  der  Verfasser  dieses  Buches  wundert 
sich  über  die  auffallende  Thatsache,  dafs  das  Patent- 
wesen, trotz  des  nunmehr  14jährigen  Bestehens  eines 
deutschen  Patentgesetzes.  unter  den  deutschen  Gewerbe- 
treibenden festen  Fufs  bisher  noch  nicht  habe  fassen 
können  und  dafs  dasselbe  noch  uiebl  ein  Factor  ge- 
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worden  ist,  mit  welchem  das  gewerbliche  Leben  unler 
Umständen  zu  rechnen  gezwungen  sei. 

Es  will  uns  scheinen,  als  wenn  ein  Theil  der 
Gründe  dieser  Thatsache  in  unserer  Zeilschrift  dar- 
legt wurden  wäre,  und  können  wir  uns  deshalb 
rauf  beschränken,  hierauf  zu  verweisen.* 

Wir  theilen  mit  dem  Verfasser  die  Hoffnung,  dafs 
die  Fehler ,  welch»'  bis  dahin  von  den  Erfindern  ge- 
macht sind,  durch  den  Inhalt  seines  Buches  wesent- 
lich vermindert  werden.  Hoffen  wir  jedoch  auch, 
dafs  der  behördliche  Glauben  schwindet,  die  Gewerbe 
und  Industrie  durch  Erlhejlung  möglichst  weniger 
Patente  vor  Schaden  bewahren  zu  müssen.  Nach 
einer  kurzen  Beschreibung  des  Geschäftsganges  beim 
Patentamt«,  giebt  das  vorliegende  Buch  ilie  zur  Patent- 
anmeldung nöthigen  Unterlagen  in  Beispielen  zu  den 
nöthigen  Schriftstückon ,  welche  es  auch  dem  Hand- 
werker ermöglichen,  seine  Patentanmeldung  selbst 
aufzusetzen.  Für  den  gebildeten,  überbürdeten,  in 
der  Praxis  stehenden  Ingenieur  aber  sind  diese  Beispiele 
darum  von  grofsem  Werth,  weil  er  dieselben  mit  den, 
seinen  Fall  betreffenden  Anweisungen  seinem  Schreiber 
zur  Ausfertigung  geben  kann,  also  keine  Schriftstücke, 
seihst  aufzusetzen  braucht,  eine  Arbeit,  an  welche 
alle  im  Betriebe  stehenden  Ingenieure  ungern  und 
nicht  ohne  lang  vorbereitete  Entschlüsse  gehen.  Die 
Abneigung  des  in  der  Praxis  stehenden,  noch  so 
fähigen  Ingenieurs,  vor  dem  Ijesen  und  Schreiben, 
ist  in  dem  vorliegenden  Buche  glucklich  berücksichtigt. 

Selbst  die  Erfordernisse  für  die  Abfassung  eines 
guten  Patentanspruches,  des  für  ein«-  Erfindung  wich- 
tigsten Erfordernisses,  ist  in  diesem  Buche  so  klar 
gehalten,  dafs  der  Erfinder  sich  gern  an  diese  Arbeit 
wagen  wird.  Die  Fassung  der  Beschreibung,  die  Be- 
sehalTenhcit  der  Zeichnungen  und  Modelle  ist  genau 
und  an  vielen  Beispielen  erläutert. 

Ferner  ist  sehr  gut  ausgeführt,  auf  welche  Schick- 
sale seiner  Patentanmelduni;  sich  der  Erlinder  bei 
der  Behandlung  derselben  im  Patentamt  gefaP-l  machen 
mufs.  An  Beispielen,  unter  Beifügung  des  Wortlauts 
mancher  schriftlichen  Erfordernisse,  sind  alle  Hinder- 
nisse klar  und  deutlich  beschrieben  ,  welche  der  Er- 
finder zu  nehmen  hat.  und  ebenso  sind  die  Knüppel 
beschrieben,  welche  in  das  Bad  seiner  sanguinischen 
Hoffnungen  geworfen  werden  und  dasselbe  zum  Still- 
stand bringen  können.  Endlich  ist  angegeben ,  was 
zur  Erhaltung  eines  Patentes  notwendig  ist. 

In  einem  Anhang  sind  die  schon  oben  erwähnten 
Beispiele  von  Schreiben  an  das  Patentamt  mit  und 
ohne  Vertreter ,  dazu  gehörige  Vollmachten ,  sowie 
Einspruch  und  Erwiderung.  Beschwerde  des  Patent- 
suchers und  des  Einsprechenden,  Antrag  auf  Nichtig- 
keit uud  Uebertragung  eines  Patentes  initgetheilt. 

In  dem  Anhang  finden  sich  ferner  der  Abdruck 
des  Patenlgesetzes  vom  7.  April  181)1 ,  des  Gesetzes, 
helr.  den  Schutz  von  Gebrauchsmustern  vom  1.  Juni 
1891 ,  die  zu  beiden  erlassenen  Kaiserlichen  Verord- 
nungen ,  früheren  und  jetzigen  Bestimmungen  und 
Bekanntmachungen  des  Patentamtes  über  die  Aus- 
führung heider  Gesetze,  die  Patentpässen ,  Hinweise 
zur  Erleichterung  der  Ermittlung  der  zu  treffenden 
Patentklassen,  Verzeichnisse  der  Orte,  wo  Palent- 
schriften zur  unentgeltlichen  Einsichtnahme  ausliegen, 
sowie  endlich  ein  Sachverzeichnis. 

Wir  können  Jedem,  welcher  sich  mit  Heraus- 
nahme oder  Beseitigung  von  Patenten  beschäftigt, 
die  Anschaffung  dieses  Buches  empfehlen,  svelches 
auf  nur  82  Seilen  so  fafsliche  Anleitungen,  und  in 
66  Seiten  Anhang  die  nöthigen  Hülfsmittcl  zur  Aus- 
führung bietet  L.  O. 


Das  zweite  deutsche  Patenlgeselz  vom  7.  April 
1891.    »SUhl  und  Eisen«  1891,  Heft  9,  Seite  750. 


H.  Blessinger.  Die  elektrisch»  Beleuchtung  in- 
dustrieller Anlagen  einschlieftiich  aller  Theil e 
in  Theorie  und  Praxis  für  NielU- Elektro- 
techniker. Riol  und  Leipzig  1892.  Verlag 
von  Lipsius  &  Tischer.  Preis  2,70  .Jt. 

Das  vorliegende  Buch  ist  dem  an  sich  dankens- 
werten Bestreben  entsprungen,  das  mystische  Dunkel, 
in  welches  die  Elektrotechnik  auf  Grund  ihrer 
schnellen  Entwicklung  nicht  nur  für  die  Nichttechniker, 
sondern  auch  fast  ausnahmslos  für  die  Vertreter  aller 
übrigen  technischen  Zweig«  gehüllt  war  und  gröfsten- 
theils  noch  ist,   zu  lichten   und   zumal  denjenigen 

i  Technikern,  welche  notgedrungen  mit  elektrotech- 
nischen und  specielt  Beleuchtungsangelegenheiten  in 
Berührung  kommen,  eine  Anleitung  zu  geben,  welche 
ihnen  in  den  Betrieb  den  für  ihre  Stellung  wünschens- 
werthen  Einblick  verschafft.  Nachdem  zunächst  die 
den  elektrischen  Gleichstrom  beherrschenden  Gesetze 
uud  ihre  Anwendung  bei  den  Dynamomaschinen  ab- 
gehandelt sind,  folgt  ein  Kapitel  über  die  Accumula- 
toren,  deneii  sich  die  elektrischen  Lampen  mit  den 
Hauplciinslructionen   der  Bogenlampen  anschließen, 

\  worauf  als  Scblufs  die  Berechnung  und  praktische 
Ausführung  einer  neuen  Beleuchtungsanlage  an  dein 
Beispiel  einer  Eisenbahn-Hauptwerkstatt  illustrirt  wird. 
Als  jedenfalls  vielfach  angenehm  empfundene  Beigabe 
sind  im  Anhang  vcrhFiltnisinäfsig  ausführlich  die  Preise 
aller  zu  einer  Beleuchtungsanlage  gehörigen  wesent- 
lichen Bestandtheile  augegeben,  wobei  fast  alle 
gröfseren  Firmen  Deutschlands  berücksichtigt  sind ; 
hierdurch  ist  jeder  Ingenieur  mit  Zugrundelegung  des 
oben  angeführten  Beispiels  für  den  Lichtbedarf  in 
den  Stand  gesetzt,  sich  selbst  einen  ungefähren  Ueber- 
blick  über  die  Kosten  einer  elektrischen  Beleuchtungs- 
anlage zu  verschaffen,  vorausgesetzt,  dafs  die  Ver- 
hältnisse für  den  einzurichtenden  elektrischen  Betrieb 
geuügeud  einfach  liegen. 

An  verbesserungsbedürftigen  Einzelheiten  wäre 
Folgendes  zu  erwähnen :  Ist  im  Interesse  des  mäfsigen 

1  Preises  für  eine  derartige  Anleitung  eine  möglichst 
einfache  Ausführung  der  beigegebenen  Skizzen  voll- 
kommen zu  rechtfertigen,  so  mufs  doch   vor  Allem 

■  auf  die  Klarheit  und  Ueheisiehtlichkeit  das  gröfste 
Gewicht  gelegt  werden,  zumal  in  Hücksichl  auf  den 
gedachten  Leser.  Fig.  M  dürfte  aber  selbst  für  einen 
Elektrotechniker  nur  schwer  verständlich  sein.  Bei 
Fig.  18.  Hintereinanderschaltung  von  Accumulalnrzcllen, 
ist  die  Schaltung  falsch,  da  so  wie  gezeichnet,  immer 
je  zwei  Zellen  kurzgeschlossen  sind,  was  dieselben 

1  sofort  ruimren  würde,  während  der  zu  dem  letzten 
Kurzschlufs  parallel  geschaltete  Laiupenstromkreis 
stromlos  bliebe.  Bei  Hintereinanderschaltung  sind 
vielmehr  bei  in  lleihe  stehenden  Zellen  stets  die  un- 
gleichnamigen Pole  zweier  Nachbarzellen  zu  verbinden 
und  der  Latnpeu«tromkreis  an  die  freibleibenden  Pole 
der  beiden  Endzeilen  anzulegen.  Fig.  20  ist  in  gleicher 
Weise  falsch  geschaltet.  Bei  Hintereinanderschalten 
von  Glühlampen  (Seite  75)  wäre  zu  erwähnen,  dafs 
das  Defectwerdcn  einer  Glühlampe  nicht  den  ganzen 
Kreis  zum  Verlöschen  zu  bringen  braucht,  da  hierfür 
passende  Kurzs«  hlufsvon  icblungen  existiren.  Für  ganz. 

i  bestimmte  Fälle  ist  sogar  ein  Hintereiiianderscliallen 
mit  Bücksicht  auf  die  alsdann  ungemein  einfache 
U'itung  vortheilliaft  und  ist  i.  B.  auf  diese  Weise  die 
gesammte  Glühlampenfabrik  von  Siemens  &  Halske 
in  Berlin  erleuchtet,  indem  niedriggespannte  Glüh- 
lampen (10  Volt)  mit  hoher  Stromstärke  (11  Ampere) 
und  einer  Leuchtkraft  von  50  Kerzen  in  Serie  ge- 
schallet sind.  Auf  Seite  86  —  IJeberspringen  des 
Stromes  —  mufs  an  Stelle  von  .Stromstärke*  das 
Wort  .Spannung*  treten,  da  letztere  für  die  Gefahr 
des  Ueberspringens  mafsgebend  ist.  Zu  den  Leitungen 
(Seite  87)  wäre  zu  bemerken,  dafs  man  blanken 
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Leitungsdraht  wühl  nur  höchst  selten  im  Innern  von 
Gebäuden,  hingegen  fast  durchweg  gerade  für  Aufsen- 
leitungen  verwendet.  Zum  Sehlufs  muls  nach  ein 
Punkt  Erwähnung  finden,  in  dem  Referent  mit  dem 
Verfasser  nicht  einverstanden  sein  kann;  es  betrifft 
dies  die  auf  Seite  90  und  ff.  als  sehr  einfach  hin- 
gestellte Selbstherstcllung  einer  Accumulatorenhalterie 
oder,  wie  der  Verfasser  voraussichtlich  nach  Analogie 
der  alteren  Wasscraccumulatoren  sagt,  eines  Accumu- 
lators.  Da  es  sich  nun  nicht  um  Versuehsohjeete, 
sondern  um  betriebssichere  Accumulatoren  handelt, 
so  wird  uns  wohl  Jeder,  der  mit  Accumulatoren  und 
ihren  Eigenheiten  etwas  zu  thtin  gehabt  hat,  bei- 
pflichten, wenn  wir  gar  nicht  dringend  genug  hiervon  ab- 
ratbeu  können;  wir  halten  es  nämlich  im  höchsten  (trade 
für  unökonomisch,  wenn  jeder  Einzelne  die  Dutzende  von 
Erfahrungen,  welche  eine  Accumulatorenfabrik  zu 
machen  hat,  um  einen  betriebssicheren  Accumululor 
herstellen  zu  können,  selbst  erst  wieder  machen  sollte, 
da  in  den  meisten  Fällen  viel  Geld,  Zeit  und  A erger 
unnöthig  verschwendet  wird,  um  am  Ende  doch  ein 
voraussichtlich  unsicheres  und  ungenügendes  Betriebs- 
mittel zu  erhalten,  zumal  bei  der  veralteten,  vom  Ver- 
fasser angegebenen  Anordnung  der  Platten.  Ebenso- 
gut, vielleicht  noch  eher,  könnte  man  zur  Selbsl- 
anfertigung  von  Dynamomaschinen  auffordern. 

Abgesehen  von  den  angeführten  Mängeln,  dürfte 
das  Buch  jedoch  gröfstenlheils  seinem  Zwecke  ent- 
sprechen. Der  Ton  wird  gerade  bei  derartigen  gemein- 
verständlich gehaltenen  Abhandlungen  selten  richtig 
getroffen :  hier  ist  es  der  Fall,  und  ist  es  dem  Ver- 
fasser gelungen,  soweit  dies  bei  einer  derartigen  Be- 
handlung möglich,  dem  Leser  sowohl  die  physikalischen 
Grundgesetze  klarzustellen,  als  ihm  auch  die  tech- 
nischen Anwendungen  bekannt  zu  machen.    C.  II. 


P.  Kein  hold,  Kaiserl.  Rechnungsrath  im  Reichs- 
schatzamte,  Das  Zollt  arifgesetz  und  das  amt- 
liche Waarenverzeichnifs  zum  Zolltarif  in 
der  vom  1.  Februar  181)2  ab  geilenden 
Fassung.  Berlin  1892.  R.  v.  Dockers  Verlag 
(G.  Schenck). 

Paul  Hävens te in,  Staatsanwall  beim  Land- 
gericht Danzig,  Die  Zollgesetzgebung  des 
Reichs.    Berlin  1892.    H.  W.  Müller. 

K.  k.  Oesterreichisches  Handels-M useu m , 
Zollcompafs,  III.  Jahrgang,  4.  und  5.  Lieferung. 

Das  erstgenannte  Werk,  welches  das  Zolltarif- 
geselz vom  15.  Juli  1879  und  das  amtliche  Waaren- 
verzeichnifs zum  Zolltarif  in  der  vom  1.  Februar  1892 
geltenden  Fassung  enthält,  soll  den  betheiligten  amt- 
lichen und  privaten  Kreisen  bis  zu  dem  voraussichtlich 
erst  nach  Ablauf  dieses  Jahres  erfolgenden  Erscheinen 
einer  neuen  amtlichen  Ausgabe  des  amtlichen  Waur-n- 
verzeichnisses  zum  Zolltarif  Hilfsdienste  leisten,  da 
die  zur  Zeit  im  Gebrauch  befindlichen  Exemplare  des 
letzteren  infolge  der  zahlreichen  in  jüngster  Zeit  er- 
forderlich gewordenen  Nachträge  unübersichtlich  und 
zum  Theil  unbrauchbar  geworden  sind.  In  sehr 
übersichtlicher  Weise  sind  die  aus  Tarifverträgen  ent- 
springenden Bestimmungen  durch  lateinische  C.ursiv- 
schrift  und.  soweit  es  sich  um  Aenderung  der  Zoll- 
sätze handelt,  durch  Beifügung  des  Wortes  *rertrags- 
mtlfsig*  kenntlich  gemacht  worden. 

Das  Havensteinsrhe  Werk  soll  ein  Handbuch  für 
Gewerbetreibende  und  Zollbeamte  sein  und  dem  Juristen 
eine  möglichst  vollständige,  von  (Iberflüssiger  Breite 
sich  fernhallende  Darlegung  des  gegenwärtigen  Standes 


|  der  Wissenschaft  in  praktischen  Zollfragen  bieten. 

1  Es  giebt  denn  auch  thatsächlich  eine  sehr  brauch- 
bare Zusammenfassung  des  materiellen,  in  prak- 
tischer Fehling  befindlichen  deutschen  Zollrechts;  die 
Darstellung  des  P  r  o  ce  f  s  v  e  r  f  a  Ii  r  en  s  vor  den 
Zollbehörden  ist  vermieden,  weil  dieses  überall  in 
Deutschland  parlikularreehtheh  gestallet  ist  und  bei 
der  Einfachheil  seiner  Bestimmungen  zu  ernstlichen 

■  Zweifeln  keinen  Anlafs  giebt.    Das  W'erk  enthalt  das 

|  Vereinszollgesetz  nebst  Commenlar  und  Nebengesetzen, 
den  Zolltarif  mit  Abänderungen  durch  die  Handels- 
verträge, sowie  den  deutsch  -  österreichischen  und 
deutsch-schweizerischen  Handelsvertrag. 

Von  den  vorliegenden  neuen  Lieferungen  des 
bereits  früher  empfehlend  besprochenen  »Zollcompafs« 
enthält  die  vierte  Frankreich,  die  fünfte  die  Schweiz. 

Dr.  Ii. 


Vollständige  Anleitung  sunt  Formen  und  Gießt 
oder  genaue  Beschreibung  aller  in  den 
Künsten  und  Gewerben  dafür  angewandten 
Materialien,  als:  Gips,  Wachs,  Schwefel, 
Leim.  Harz,  Guttapercha,  Thon,  Lehm,  Sand 
und  deren  Behandlung  behufs  Darstellung 
von  Gipsfiguren,  Sluccatur,  Thon-,  Cement-, 
Stein-  u.  s.  w.  Waaren,  sowie  beim  Gufs 
von  Staluen,  Glocken  und  den  in  der 
Messing-,  Zink-,  Blei-  und  Eisengiefserei  vor- 
kommenden Gegenständen.  Von  Eduard 
Uhlenhuth.  Dritte,  vermehrte  und  ver- 
besserte Auflage.  Mit  17  Abbildungen. 
12  Bogen.  Octav.  Geheftet.  Preis  1  Fl. 
10  Kr.  =  2  f.*.  Eleg.  geb.  1  Fl.  55  Kr. 
=  2  <M  80  cj.  A.  Hartlebens  Verlag  in 
Wien,  Pest  und  Leipzig.  (Chemisch  -  tech- 
nische Bibliothek.    Bd.  49.   Dritte  Auflage.) 

Das  umfangreiche,  durch  den  Titel  bezeichnete 
Gebiet  läfst  sich  auf  169  kleinen  Octavseiten  nur  in 
aller  Kürze  behandeln;  aber  der  Verfasser  hat  es 
verstanden,  mit  Geschick  das  Wissenswerteste  heraus- 
zugreifen und  in  leicht  verständlicher  Weise  darzu- 
stellen. Am  wenigsten  gelungen  ist  der  Abschnitt 
über  Giefsen  des  Eisens,  welcher,  obgleich  nur  sechs 
Seiten  umfassend,  doch  ziemlich  viele  Irrlhümcr  oder 
Ungenauigkeiten  enthält.  Da  das  Büchlein  indefs  für 
Fachleute  im  Eisengiefsereiwesen  schwerlich  bestimmt 
sein  dürfte,  ist  der  Vorwurf  ohne  grof-e  Bedeutung. 

A.  L. 


Die  chemisch«  Untersuchung  des  Eisens.  Eine 
Zusammenstellung  der  bekanntesten  Unter- 
suchungsmethoden für  Eisen,  Stahl,  Roh- 
eisen, Eisenerz,  Kalkstein,  Schlacke,  Thon, 
Kohle,  Koks,  Verbrennungs-  und  Generator- 
gase. Von  Andreas  Alexander  Blair. 
Vervollständigte  deutsche  Ausgabe  von  L. 
Rürup,  Hütteningenieur.  Mit  102  in  den 
Text  gedruckten  Abbildungen.  Berlin  1892. 
Verlag  von  Julius  Springer. 

Es  ist  dies  die  deutsche  Bearbeitung  des  bereit* 
in  Nr.  9,  S.  785  v.  J  besprochenen  Werkes.  Wir  be- 
halten uns  vor,  noch  eingehender  darauf  zurück- 
zukommen. 
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Jahresbericht  der  Gewerbeschule  zu  Hagen  i.  W. 
Schuljahr  1891/92. 
Da  wir  die  Fortschritte  dieser  in  jeder  Beziehung 
auf  der  Höhe  stehenden  Schule  bereib»  an  anderer 
Stelle  besprochen  haben,*  so  können  wir  davon  absehen, 
hier  weiter  auf  den  Iuhnlt  des  Berichts  einzugehen. 

Erich  Zweigert,  Oberbürgermeister  in  Essen. 
Einkommensteuergesetz  rom   21.  Juni  18'J1 
nebst    Ausführungsanuvisung    des  Finanz- 
ministers vom  ö.  August  1801.  (I.  bis  III  Tbeil.) 
II.  umgearbeitete  und  auf  Grund  der  Be- 
stimmungen der  Ausführungsanweisung  ver- 
vollständigte Auflag«.   Preis  cart.  2  <-M  40  e). 
Essen  1892.  G.  D.  Baedeker. 
Ein  außerordentlich  brauchbarer  und  schätzens- 
werlher  Commentar    des  neuen  Einkommensteuer- 
gesetze«, der  auf  jeder  Seile  den  gewiegten,  mitten 
im  praktischen  Leben  stehenden  Yerwaltungsbeamlen 
erkennen  läfst.  Oberbürgermeister  Zw«-igert.  das  Ober- 
haupt einer  der  Verkehrs-  und  bandelsreicbsten  Städte 
der  Monarchie,  hat  namentlich  auch  als  Mitglied  der 
Einkommensteuer-Gommission  des  Herrenhausesandem 
Zustandekommen  des  Gesetzes  mitgewirkt  und  war 
somit  in  hervorragendem  Mafse  berufen,  Commentator 
des  letzteren  zu  sein.    Die  vorliegende  2.  Auflage  ist 
wesentlich  verbessert  und  ergänzt;  sie  kann  bestens 
empfohlen  werden.  Dr.  B. 

_»  Vergl.  Seile  99. 
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Entwurf  einer  Arbeitsordnung  im  Sinne  des  Ge- 
setzes, («treffend  die  Abänderung  der  Ge- 
werbeordnung vom  1.  Juni  1891.  R.-G.-Bl. 
Nr.  18.  (Vorlage  zur  Abfassung  von  Arbeits- 
ordnungen.) Von  Dr.  iur.  Hans  Halschek, 
Syndicus  der  Magdeburger  Kaufmannschaft. 
Dritte  unveränderte  Auflage.  Nebst  einem 
für  die  Hand  des  Arbeiters  bestimmten  Text 
der  Arbeitsordnung  in  Buchform.  Magdeburg 
1892.  Verlag  von  L.  Schäfers  Buchhandlung 
(M.  Liebscher). 

..... 

'  Die  Anrechte  der  Auftraggeber  und  Dienstherren 
an  den  Erfindungen  ihrer  Beauftragten  und 
Angestellten.  Von  Dr.  jur.  Wilhelm  Heu- 
ling, Kaiserl.  Justizrath.  Berlin  1892. 
Carl  Heymanns  Verlag. 

lieber  Metallgewinnung  auf  der  Frankfurter  elek- 
trischen Ausstellung.  Vortrag,  gehalten  im 
Verein  zur  Beförderung  des  Gewcrbfleifses 
zu  Berlin  am  7.  März  1892  von  Dr.  H. 
Wedding,  Geh.  Bergrath.  Berlin  1892. 
Druck  von  Leonhard  Simion. 


Vierteljahrsbericht  Uber  die  Lage  der  niederrheinisch- 
westfölischen  Montanindustrie. 

(Januar  bis  März  einschl.) 


Düsseldorf.  15.  April  1802. 
Die  allgemeine  Lage  des  Eisen-  und  Stahl- 
marktes  im  ersten  Vierteljahr  1892  mußt  als  eine 
überaus  ungünstige  bezeichnet  werden.  Mangelnde 
Beschäftigung  bei  ungenügenden  Preisen  cbaraklerisirte 
im  allgemeinen  das  Geschäft,  die  Preise  langten  auf 
einem  solchen  Tiefstand  an .  dafs  für  die  meisten 
Walzwerkserzeugnisse  von  einem  Nutzen  keine  Bede 
mehr  sein  konnte.  Einschränkungen  der  Betriebe  — 
mit  Ausnahme  des  Hochofenbetriebs  —  und  Entlassung 
von  Arbeitern  waren  stellenweise  daher  nicht  zu  ver- 
meiden. Diese  Mafsnahinen  dürften  eine  weitere 
Ausdehnung  erfahren,  wenn  die  SlaaUeisenbahn- Ver- 
waltung mit  neuen  Ausschreibungen  noch  länger 
zurückhält. 

Der  Kohlen-  und  Koksmarkt  war  nalurgemäfs 
im  ersten  Vierteljahr  —  also  während  eines  Zeitraums, 
in  welchem  für  Kohlen  die  Erneuerung  gröfserer 
Lieferungen  erst  gegen  das  Ende  vor  sich  zu  geben 
pflegt  —  vorwiegend  von  wechselnden  und  nicht  im 
voraas  zu  berechnenden  Einflüssen  abhängig,  unter 
denen  Wasserstand  und  Witterung  wohl  die  erste 
Stelle  einnehmen.  Während  nun  der  Wasserstand 
nur  für  vergleichsweise  kurze  Dauer  die  Schiffahrt 
unterbrach,  bezw.  erschwerte,  holte  die  Witterung 
durch  den  gegen  Ende  Ftbruar  d.  J.  eingetretenen 
Frost  in  Bezug  auf  Hausbrand  nur  theilweise  das 


nach,  was  der  bis  dahin  recht  milde  Winter  versäumt 
hatte.  Parallel  hiermit  ging  eine  Verminderung  des 
gewerblichen  Kohlenverbrauchs.  Der  Kohlenmarkt 
war  unter  diesen  Verhältnissen  im  ersten  Vierteljahr 
durchaus  ruhig,  und  es  war  nalurgemäfs,  dafs  sich 
die  Erneuerung  der  unter  dem  31.  März  ablaufenden 
Lieferungen  an  Eisenwerke  nicht  so  glatt  vollzog  wie 
im  verflossenen  Jahre.  Der  Buhe  des  Marktes  ent- 
sprechend legten  die  Zechen  Feierschichten  ein  und 
sahen  sich  auch  zu  Arbeiterentlassungen  genfttlti^t, 
von  denen  aber  kaum  2000  Mann  betroffen  wurden. 
Die  Anfang  des  Vierteljahrs  ins  Leben  getretene 
»Gemeinschaft«  gab  hierzu  den  Anstofs  und  setzte 
in  ihren  verschiedenen  GruppenversaiPinlungen  für  die 
sämmtlichen  Mitglieder  die  Preise  fest,  welche  im 
allgemeinen  gegen  die  vorjährigen  eine  Ermäßigung 
von  1  t4f  pro  10  t  zeigen. 

Der  grofse  englische  Streik,  von  dem  Einige  einen 
erheblichen  Eii  Auf*  auf  den  deutschen  Markt  er- 
warteten, hat  diesen  Einflufs  im  grofsen  und  ganzen 
nicht  gezeigt.  Aushülfelieferungen  aus  dem  rheinisch- 
westfälischen Becken  sind  nur  in  Ga«kohlen  erfolgt. 

In  Koks  wird  wohl  der  überwiegende  Tbeil  des 
Bedarfs  derzeit  von  Vierteljahr  zu  Vierteljahr  gedeckt. 
Schon  bei  der  gegen  Schlufs  des  vorigen  Jahres  er- 
folgten Erneuerung  der  Liefernnjrsabkommen  haben 
,  die  Hochofenwerke  ein  der  Marktlage  entsprechendes 
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Entgegenkommen  der  Koksvereinigung  erwarten  zu 
dürfen  geglaubt,  sie  haben  sich  darin,  abgesehen  von 
der  Zusicherung  einer  besonderen  Ausfuhrvergütung. 
getauscht  und  auch  das  folgende  Vierteljahr  hat  eine 
Aenderung  nicht  gebracht,  wahrend  allerdings  gegen- 
über dem  ausländischen  Wettbewerb  die  Preise  nach 
dem  Becken  von  Longwy  und  dein  Luxemburger 
bezw.  Saarbrücker  Gebiet  nicht  unerheblich  ermäßigt 
wurden. 

Erz  markt.  Vom  Sieger  lfm  der  Eisenerz  - 
markt  ist  «ine  wesentliche  Aend'-ruiik'  im  ersten 
Vierteljahr  nicht  zu  verzeichnen.  Die  Gesammll'örde- 
rung  des  Jahres  1891  hat  die  des  Vorjahrs  noch 
etwas  überschritten .  und  auch  im  ersten  Quartal 
1892  hat  eine  Einschränkung  der  Forderung  nicht 
stattgefunden.  Die  Preise  sind  jedoch  so  niedrig,  dal's 
es  nur  grösseren  Gruben  möglich  ist.  ohne  Zubuße 
forl/uarheiten .  und  da  Ts  die  kleineren  Gruben  all- 
mählich wieder  zum  Erliegen  kommen.  Der  dadurch 
entstehend*1  Forderungsausfall  kann  durch  die  gröfseren 
Gruben  reichlich  gedeckt  werden. 

Im  Lahn-  und  Dillgel. iot  hat  im  Gegensatz 
zum  Siegerland  die  Eisenerzförderuiig  des  Jahres  1891 
gegen  das  Vorjahr  abgenommen.  Auch  im  ersten 
Vierteljahr  1892  stockte  der  Absatz  von  Eisenerzen 
geringer  und  mittlerer  Güte,  und  es  war  nur  für 
Rolheisenslein  von  48  ?6  und  mehr  genügender  Ab- 
satz vorhanden. 

Auf  dem  Hoheisenmarkt  haben  im  ersten 
Vierteljahr  die  gcthätiglen  Abschlüsse  zwar  eine  kleine 
Autbesserung  erfahren ,  und  das  Geschäft  lag  nicht 
so  ungünstig  wie  das  in  Walzwerkserzeugnissen ;  im 
ganzen  jedoch  war  der  Charakter  des  Geschäfts  ein 
flauer  bei  gedrückten  Preisen. 

Der  im  Februar  eingetretene  starke  Rückgang 
des  schottischen  und  englischen  Giefsereieisens  zwang 
den  rheinisch-westfälischen  Itoheiscnverband  in  seiner 
Hauptversammlung  vom  13.  Februar  d.  J.,  eine  Er- 
mäßigung von  3  tM  für  alle  Sorten  Gießereiroheisen 
zu  beschließen.  Quahlätspuddeleisen  war  für  das 
erste  Vierteljahr  des  laufenden  Jahres  wenig  gefragt, 
und  die  Preise  mufsten  im  rheinisch -westfälischen 
Bezirk  infolge  der  Siegerländer  Coocurrenz  um  0,5 
bis  1  c#  ermäßigt  werden.  Dagegen  hat  der  Verbrauch 
an  Stahleisen  seitens  der  Martinwerke  bedeutend 
zugenommen.  Vorrath  ist  in  beiden  Sorten  nicht 
vorhanden.  Der  Absatz  in  Spiegeleisen  war  ein  be- 
friedigender, eine  Aenderung  der  Preise  gegen  das 
IV.  Quartal  1891  ist  nicht  eingetreten ;  gegen  den 
Schluß  des  Quartals  ist  der  Markt  noch  fester  ge- 
worden. 


Die  von  28  Werken  vorliegende  Statistik  über  die 
Vorräthe  an  den  Hochöfen  ergiebt: 


K 

Ilde 

Eml« 

e 

»Je. 

Mar 

Februar  isp-j 

»r  18VJ 

Qualität«  •  Puddcleisen 

T« 

n&m 

Toonftt 

T(Mlll«*l 

einschl.  Spiegeleisen 

2;l 

819 

24  551 

28 

462 

Ordinäres  Puddelcisen 

2 

863 

6  821 

7 

57fi 

Bessemereisen  .... 

10 

8-10 

10  534 

10 

812 

Thomaseisen  .... 

'25 

332 

23  725 

22 

330 

Summa  . 

0*2 

854 

05  631 

69 

1*0 

An  Gießereiroheisen  betrug  Ende  März  1892  der 
Vorrath  23  959  t  gegen  27  441  t  Ende  Februar  1892, 
gegen  26  196  t  Ende  Januar  1892. 

St  ab  eisen.  Das  Zusammenwirken  mehrfacher 
ungünstiger  Einflüsse  —  unter  diesen  in  erster  Reihe 
die  schlechte  Ernte,  •Linn  aber  auch  die  andauernden 
Störungen  im  Weltmarkt  und  der  daraus  hervor- 
gegangene Rückgang  der  Ausfuhr  —  hat  den  Stab- 
eisenmarkt schon  seil  geraumer  Zeit  niedergehalten. 
Die  in  den  Wintennonaten  erfahrungsmäßig  ein- 
tretende Stockung  des  Absatzes  war  durch  allgemeines 
Mißtrauen  in  die  Marktlage  noch  verstärkt  wurden, 


Seit  der  Anfang  Februar  durch  den  Walzwerks- 
Verband  —  der  nach  dieser  Richtung  durch  die 
außerhalb  des  Verbandes  stehenden  Werke  beeinflußt 
wurde  —  erfolgten  Preisherabsetzung  hat  sich  der 
Absatz  durch  bedeutend  vermehrte  starke  Abschlüsse 
seitens  der  Kundschaft  und  zahlreichere  Specificatiouen 
für  sofortige  Ausführung  erheblich  gebessert,  und 
wi^d  voraussichtlich  noch  weitere  Fortschritte  machen, 
nachdem  nunmehr  der  Winter  dem  Frühjahr  gewichen 
ist.  Die  Preise  sind  freilich  in  ihrer  jetzigen  niedrigen 
Lage  unhaltbar,  weil  sie  sich  für  die  Werke  höchst 
verlustbringend  gestalten. 

In  Form  eisen  waren  die  Werke  durchgäng  g 
besser  beschäftigt,  als  man  nach  der  durch  den  Winter 
gebotenen  Unterbrechung  der  Bauarbeiten  hätte  ver- 
mulhen  sollen.  Trotzdem  sind  die  Preise  unverhältnis- 
mäßig niedrig,  weil  die  Werke  sich  uneinig  gegen- 
überstehen. 

Innerhalb  des  D  ra  Ii  l ge  w  er bes  scheinen  im 
i  Verlauf  des  ersten  Vierteljahrs  nicht  alle  Werke  mit 
i  gleichem  Maß  gemessen  worden  zu  sein.  Von  einigen 
Seiten  verlautet,  daß  der  Einlauf  der  Bestellungen 
eine  recht  belangreiche  Beschäftigung,  allerdings  hei 
wenig  lohnenden  Preisen ,  zur  Folge  hatte.  Von 
anderer  S*»ile  wird  dagegen  über  Unzulänglichkeit  der 
Aufträge  Klage  geführt.  Namentlich  war  dies  im 
Monat  Februar  in  Walzdraht  der  Fall,  und  die  Folge 
davon  zeigte  sich  in  einem  weiteren  Rückgang  des 
ohnehin  schon  auf  die  Selbstkosten  angelangten 
Preises,  der  jedoch  glücklicherweise  nicht  von  langer 
Dauer  war.  Bessere  Einsieht  und  die  Wahrnehmung, 
daß  der  vorhandene  Bedarf  doch  weit  stärker  war,  als 
vermulhet  wurde,  sowie  die  Thatsache  vermehrter 
Anfragen  aus  Amerika  und  dorthin  getbätigter  Ge- 
schäftsabschlüsse hohen  den  Preis  bald  auf  den 
früheren,  wenn  mch  sehr  bescheidenen  Stand.  Seit- 
dem hat  sich  die  Marktinge  noch  weiterhin  befestigt. 
,  Infolge  des  englischen  Kohleuarheiter-Ausslandes  hat 
ein  sehr  erwünschter  Abfluß  von  Flußeisen-Walzdraht 
nach  England  stattgefunden. 

Im  übrigen  kann  festgestellt  werden,  daß  die 
Werke  nicht  gesonnen  sind,  fernerhin  zu  den  bis- 
herigen niedrigen  Preisen  weitere  Lieferungen  zu 
übernehmen. 

Auf  dem  (im hhleclunarkl  mangelte  es  an 
Aufträgen.   Dabei  gingen  die  Preise  für  Schweißeisen- 
nnd  Floßejsenbleche  soweit  zurück,  daß  sie  die  haaren 
i  Selbstkosten  der  Werke  nicht  mehr  deckten.  Gegen 
i  >las  Ende  des  Quartals  scheint  sich  die  Beschäftigung 
der  Werke  gehoben  zu  haben. 

Feinbleche  sind  seit  langer  Zeit  so  niedrig  im 
Preis  geworden,  daß  den  Werken  große  Verluste 
entstanden  sind.  Der  Verbrauch  dieser  Bleche  und 
i  folglich  die  Beschäftigung  der  Werke  ist  erheblich 
1  lebhafter,  als  man  nach  den  niedrigen  Preisen  schließen 
sollte.  Der  Mangel  eines  festen  Zusammenschlusses 
der  Werke  trägt  somit  einzig  und  allein  an  dem 
niedrigen  Stand  der  Preise  die  Schuld.  Im  Siegener 
Rezirk  haben  die  Feinblechwerke  vielfach  ihren  Betrieb 
eingeschränkt,  was  in  Westfalen  und  am  Niederrhein 
weniger  hervorgetreten  ist. 

Ausschreibungen  von  Eisen  bah  n  matcrial  ieu 
j  sind  in  diesem  Jahr  noch  sehr  wenig  erfolgt,  da  im 
:  vorigen  Jahre  fast  bei  allen  Bahnen  große  Sub- 
missionen für  den  diesjährigen  und  den  nächstjährigen 
Bedarf  staltgefunden  haben,   bei  welchen  größere 
Posten  den  inländischen  Werken,  leider  zu  sehr  ge- 
drückten Preisen,  zugefallen  sind.    Dabei  ist  es  sehr 
!  zu  bedauern,  daß  manche  der  inländischen  Bahnen 
ihre  Matcrialbestellungen,  bei  der  Concurrenz  mit  aus- 
ländischen Werken,  falls  letzlere  nur  um  ein  Geringes 
billiger  als  die  deutschen  Werke  sind ,  ins  Ausland 
vergelten,  während  von  den  ({.ihnen  anderer  Länder, 
wie  z.  B   England.  Belgien,  solches   nicht  zu  ge- 
,  schelten  pflegt. 
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Wahrend  nur  wenige  Eisengiefsereien  gut  be- 
schäftigt waren,  hatten  sich  die  meisten  Maschinen- 
fabriken, besonders  gröfsere,  einer  lebhafteren 
Th&tigkeit  zu  erfreuen,  obwohl  Nachfrage  und  Eingang 
neuer  Auftrage  gegen  das  IV.  Quartal  1891  ab- 
geschwächt war.  Der  letalere  Umstand  hat  auf  den 
Preis  der  Maschinen  noch  keinen  merkbaren  Einflute 
ausgeübt;  dagegen  waren  die  Preise  für  Gufswaaren, 
namentlich  für  Baugufs,  gedrückt. 

Die  Preise  waren  in  den  abgelaufenen  drei  Monaten 
nach  den  uns  eingesandten  Notirangen  außerordent- 
lich schwankend.  Wir  sind  daher  nur  in  der  Lage, 
in  der  nachfolgenden  Tabelle  annähernde  Durch- 
schnittspreise zn  notiren. 

Jioiir,  Kfbruw  und  Min 


Kohlen  und  Koks: 

Flammkohlen  

Kokskohlen,  gewaschen 
Koks  für  Hochofenwerke  .  . 
»  Bessemerbetrieb 

Erze: 

Bohspalh  

Gerösteter  Spatheisenstein 
Somorrostro  f.  a.  It.  Hutlerdain 
BoheUen: 

Giefsereieisen    Nr.  I.    .    .  . 

.  III.    .    .  . 

Hämatit  

hessemer  

Qualität*  -  Puddeleisen  Nr.  I, 
netto  Cassa  


im  Durchschnitt 

.*  10,00  - 

•  7,50  — 

►  12,00 

»    7,50-  H.rtO 

.  u,2r.  - 

.  13,95 

•  «7,50  - 

•  56.50  — 

•  »57,50 

.  58,00  - 

>  50,00  - 


Boheisen: 

Qualitäts-Puddeleisen.  Sieger- 

ländcr   4f  46,00  -47,00 

Stahleisen,  weifses,  unterO.l  % 

Phosphor,  ab  Siegen     .    .  » 
Thoiuaseisen  tnil  1,5  %  Mangan 

ab  Luxemburg  netto  Cassa  » 
Dasselbe  ohne  Mangan     .    .  » 
Spiegelersen,  10—12  %  . 
Engl.  Gießereiroheisen  Nr.  III 

fraueo  Ituhrorl     .    .    .  . 
Luxemburger  Puddeleisen  ab 

Luxemburg  

Geivalzles  Eisen: 

Slaheisen,  westfälisches 
Winkel-  und  Fa<;on  -  Eisen  zu 

ähnlichen  Grundpreisen  als 

Slabeisen    mit  Aufschlägen 

nach  der  Scala. 
Träger,  ab  Kurbach  .    .  .#  85,00 
Hleche,  Kessel-,  Schweifs- 
eisen     ...»  160,00 
»    secunda,  Flufseisen  »  140.00 
»    dünne     .    .    .    .  •  130,00 
Sluhldraht,  5,8  mm  netto 

ab  Werk  »  - 

Draht  aus  Schweifseisen, 

gewöhnlicher,  ab  Werk 

etwa  »    -  - 

besondere  Qualitäten      .   »  — 

Dr.  W.  Beumtr. 


im  Durrhwlinilt 


50,00  - 
41,60 

40,00  - 
56,50 


56,80 

89.60 

117,00-120,00 
(Grundpreis) 
jfrei  Twtraadi- 
iltll«  in  «r«t>» 


(iruii.l- 
prrix. 
AufechlnKr 
nach  il*r 
S.«U. 


Industrielle 


llseder  Hfltte  und  Pelner  Walzwerk. 

Wie  in  früheren  Jahren*  bringt  auch  dieses  Mal 
der  Jahresbericht  der  Ilseder  Hütte  ganz  hervorragende 
Zahlen,  aus  denen  wir  die  den  Hochofenbetrieb  be- 
treffenden nachfolgend  zusammenstellen. 
Es  wurden  erblasen  mit  dein 

Tagen  täglich 
Hochofen  I  in    73    10  786  530  kg  ..der  147  076  kg 

II  ,  365    68  192  960  .     „     186  830  . 

III  .  295   55  341  000  .      .     187  596  . 

Zusammen  in  733  134  270  490  kg  oder  183  179  kg 
auf  den  Hochofentag,  dagegen  1890  zusammen  in 
730  Tagen  128  732  040  kg  oder  176  345  kg  auf  den 
Hochofentag.  mithin  im  Jahre  18»1   mehr  6831  kg 
auf  den  Hochofentag. 

Es  betrug  insgesamml  auf  die  Tontie  Eisen 
der  Erzverbrauch  372196  410  kg  2772  kg 

.    Koksverbrauch  126  205  840  ,  940  , 

.    Heizkohlen  .       3  022  020  .  23  , 

ferner  der  ErzsaU  auf  1000  kg  Koks     2949  , 
das  Ausbringen  des  Erzes  36,08  . 

Der  etwas  höhere  Koksverbrauch  gegenüber  den 
Vorjahren  (1890  :  922  kg,  1889:  885  kg)  ist  haupt- 
sächlich durch  die  geringere  Qualität  des  gekauften 
Koks  veranlaßt.  Der  Heizkohlenverbratich  war  vor- 
übergehend. 

Die  Erze  wurden  dem  Hochofenbetriebe  im 
«#  2,146  für  die  Tonne  gegen  Jt  2,111  im  Vorjahre 


•  Vergl.  »SUhl  und  Eisen«  18H4  S.  409,  188K 
S.  367,  18*)  S.  1018,  1891  S.  868. 


Rundschau. 


I  belastet;  die  unmittelbaren  Herstellungskosten  der 
Tonne  Robeisen  betrugen  .M  32,08  gegen  .M  38,44  im 
Jahre  1890. 

Der  Hochofen  I  wurde  am  20.  October  in  Betrieb 
genommen.  Hochofen  III  dagegen  am  22.  October 
ausgeblasen,  nachdem  er  in  einer  Hüttenreihe  von 
7  Jahren  und  22  Tagen  nicht  weniger  als  414  985,2  t 
hoheisen  geliefert  hatte,  wahrscheinlich  die  gröfste 
|  bisher  in  einem  Hochofen  während  eines  Betriebes 
erzielte  Menge. 

E-<  ist  bemerkenswert!!,  dafs  dieser  Hochofen  nur 
17.650  m  hoch  war  bei  308  cbm  Inhalt  und  trotzdem 
ineist  etwas  mehr  Eisen  lieferte  als  der  im  September 
1892  angeblasene  Hochofen  Ii  von  20,32  m  Höhe  und 
451  «hin  Inhalt. 

Der  von  den  beiden  Werken  erzielte  Gewinn  beträgt 

.«  1  647  1 02.73 

Hiervon  sind  überwiesen : 

1.  der  allgemeinen  Belriebsreserve 

.M  198  1*9,11 

2.  dem  allgemeinen 

Amortisations-Conto  .  402  811,47   .     601  000.58 

,M  1  046  102,15 

Hiervon  erhalten  die  Aclion&ro 

vorweg                                .    ■#  150  000. 

vom  Best  erhält  der  Aufsichtsrath  fix.  44  805.1 1 

der  Bemunerationsfonds  2%  ...     „  17922,04 

die  Actionäre   833  375,-- 

1  046  102,15 

1   
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Itreslaaer  Actien-Gesellschaft  fUr  Klsenbahn- 
Wagfronban. 

Dem  Geschäftsbericht  des  Vorstands  über  das 
Jahr  1891  entnehmen  wir: 

Die  Production  betrug  1891 :  157  Stück  Post-  und 
Personenwagen.  »90  Stack  Gepäck-  und  Güter- 
wagen, zusammen  im  Weilhe  von  ,M  4  654  888,40 

Aufserdeiii:   Heparaturen   und  Um- 
bauten von  Wagen   231  629.50 

.#  4  886.S17.tfO 

Als  Heingewinn  bleiben  <M   578  064.88 

Es  entfallen  hiervon  zum  gesetzlichen 

Reservefonds  4     84  369,28 

auf  Tantiemen   53  411,75 


Zur  Zahlung  einer  Dividende  von  WjtX  wurden 
•M  440  000,—  zu  verwenden  sein.  Es  verbliebe  dann 
für  das  Geschäftsjahr  1892  ein  Vortrag  von  JT  283,85. 

i 

Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  k  Cle.,  Actleii- 
Gesellschaft  In  Breslau. 

Dem  Bericht  des  Vorstands  ist  zu  entnehmen, 
dafs  1891  726  Eisenbahn-  und  Strafsenbahnwagen  und 
andere  Arbeiten  für  J(  2  616  960  zur  Ablieferung 
gebracht  wurden.    Wenn  auch  der  Umsatz  des  Voi- 

,  jabrs  annähernd  erreicht  wurde,  so  blieb  doch  das 
Kesultat  infolge  ungünstiger  Preise  nicht  unwesentlich 
zurück.  Es  ergiebt  sich  nach  Abzug  der  Rücklagen 
ein  Ueberachurs  von  228157,18,  so  dafs  eine 
Dividende  von  13'/j  %  d.  i.  40  .#  per  Actie  verthcilt 

\  werden  kann. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Zum  77.  Geburtstage  des  Fürsten  Bismarck 

sandte  der  »Verein  deutscher  Eisenhüttenleute«  dem 
Fürsten  eine  kunstvoll  ausgestattete,  aus  der  Bagel*chen 
Officin  hervorgegangene  Adresse  mit  folgendem 
Wortlaut: 

Durchlauchtigster  Fürst ! 

In  ernster  Zeil  weilen  unsere  Gedanken  mit 
allgewohnter  Anhänglichkeit  im  Sachsenwald,  und 
bei  der  Wiederkehr  des  Gedenktages,  an  welchem 
vor  77  Jahren  der  „eiserne"  Kanzler  und  Begründer 
des  deutschen  Reiches  uns  geschenkt  wurde,  ent- 
quillt tiefem  Herzensgründe  der  heifse  Wunsch : 
Gott  segne  und  schütze  Ew.  Durchlaucht  Golt  er- 
halte Ew.  Durchlaucht  kostbares  Leben  zur  Freude 
Ihres  Hauses,  zum  Heil  unseres  theuren  Vaterlandes. 
Indem  wir  im  Auftrage  der  Hauptversammlung 
unseres  Vereins  vom  31.  Januar  d.  Js  diesen 
Wunsch  übermitteln,  verbleiben  wir  Ew.  Durch- 
laucht in  unabänderlicher  Treue  ergehener 

Verein  deutscher  Eisen  hütlenleute. 

C.  Luej/-Oherhausen,     K.  SeArÄ/ter-Düsseldorf, 
Vorsitzender.  Geschäftsführer. 

Die  »Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller«  richtete  an  den  Fürsten 
das  nachfolgende  Telegramm : 

Fürst  Bismarck,  Friedrichsruh. 

Zum  77.  Geburtstage  sendet  Ew.  Durchlaucht 
als  dem  Gründer  des  deutseben  Reiches  und  dem 
Beförderer  der  nationalen   Production   die  herz- 


lichsten Glückwünsche  mit  der  Versicherung  unaus- 
löschlicher Dankbarkeit  und  unwandelbarer  Treue 
Die  Nordwestliche  Gruppe   des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  St  ah  1  i  n  d  u  s  t  r  ie  1 1  e  r. 

W.  Beumer, 


4.  Serme», 
Vorsitzender. 


Generalsecretär. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Zur  gefälligen  Nachricht. 

Den  für  die  Herren  Mitglieder  des  »Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute«  bestimmten  Exemplaren  der  vorigen 
Ausgabe  unserer  Zeitschrift  war  das  Mitglieder- 
verzeichnifs  für  das  Jahr  1892  beigegeben. 

Aenderungen  im  M  itglieder-Verzeichriilt. 

Dieckhoff,  Aug.   Ingenieur,  Hasselstein  bei  Neuwied. 
Büttner,  A.,  Bergrath,  Lerbach  im  Harz, 
Kolb,  A.,  Ingenieur,  Bregenz  am  Bodensee. 
Schuchardt,   B. ,    in  Firma  Schuchardt  &  Schütte. 

Berlin  C,  Gontardstr.  8. 
Stijft,  E.,  Gerant  der  Steinbrüche    von  Jeaurr.onl, 

Vertreter  für  Berg-  und  Hüttenwerke,  Ars  a.  d.  Mosel. 

Nene  Mitglieder: 
f'oupettt,  Ingenieur  der  Gufsstahlfabrik,  Essen. 
Kntferle,  Fritz,  Maschinenfabricant  Hannover. 
Meyer,  Jtud.,  Maschinenfabricant,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Wuppermann,   Th.,  Walzwerk   und  Faconschmiede, 

Schlebusch-Bahnhor. 
Wupfiermann,  Th.,  jr..  Walzwerk  und  Faconschmiede. 

Schlebusch-Bahnhof 
Trüffel,  Finanzassessor,  Eissen  a.  d.  Ruhr. 
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Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  ,„  i  Generalsecrelär  Dr.  W.  Beniner, 

Geschäftsführer  de» Verein»  deutscher  Eiienhüttenieute,       Geschäftsführer  der  nordwe.tiichen  Gruppe  des  Verein» 

für  den  technischen  Theil 

- Commleeiona- Verlag  von  A.  Bogel  in  Düsseldorf. 

■ 


deutscher  Elten-  und  Stahl-Industrieller, 

für  den  wirtschaftlichen  Theil. 


1.  Mai  1892. 


12.  Jahrgang. 


lieber  Stahlfornigufc. 

Von  A.  Ledebur. 


^'Ti^  Anschluß  an  die  in  »Stahl  und  Eisen« 
c^r^Ü^  V  1891»  Seile  451,  nach  französischer 
^tö^JS*  Quelle  über  Stahlformgufs  gebrachten 
r»^-e>^>  Mittheilungen  möge  hier  ein  Bericht 
über  einen  Vortrag  Rlatz  finden,  welchen  kürzlich 
der  amerikanische  Ingenieur  H.  L.  Gantt  über  den 
nämlichen  Gegenstand  abhielt.* 

Offenbar  lag  dem  Vortragenden  daran,  durch 
Besprechung  gewisser  Eigentümlichkeiten  des 
gegossenen  Stuhls  Einwürfe  zu  bekämpfen,  welche 
noch  von  manchen  Seiten  gegen  die  Beschaffen- 
heit des  Stahlformgusses  gemacht  werden.  Er 
ist  Leiter  einer  Slablgiefserei  und  liegt,  wie  es 
scheint,  öfters  in  Fehden  mit  seinen  Kunden. 

.Der  Eine  beklagt  sich,  dafs  die  Abgüsse  nicht 
genau  dem  Modell  entsprechen;  er  hat  bis  dahin 
Gufseisen  benutzt  und  erwartet  nun,  dafs  die 
Stahlgüsse  ebenso  genau  ausfallen  sollen  als  jene. 
Ein  wenig  Ueberlegung  zeigt  jedoch,  dafs  diese 
Erwartung  unvernünftig  ist.* 

Als  Grund  hierfür  wird  zunächst  die  stärkere 
und  weniger  gleichmäfsige  Schwindung  des  Stahls 
angegeben.  „Die  Schwindung  ändert  sich  mit 
der  Zusammensetzung  und  der  Temperatur  des 
Stahls;  je  heifser  das  flüssige  Metall  ist,  desto 
bedeutender  ist  die  Schwindung.  Da  wir  aber 
saubere  Abgüsse  nur  aus  heifsem  Metall  erhalten, 
ist  es  zweckmäfsig,  für  die  Schwindung  einen 
weiten  Spielraum  zu  gehen  und  möglichst  heifs 
zu  giefsen.* 

*  Der  Vortrag  ist  mitgelheill  im  12.  Hand  (1891) 
dtr  »Transactions  of  llie  American  Society  of  Me- 
chanical  Engineers*. 

IX.» 


Ich  hege  einige  Zweifel,  ob  die  Befolgung 
dieses  Raths  überall  guten  Erfolg  haben  würde. 
Mit  der  Temperatur  des  eingegossenen  Metalls 
wächst  nicht  allein  das  Mafs  der  Schwindung  an 
und  für  sich,  sondern  auch  die  verschiedenen 
übelen  Folgen  der  Schwindung  —  Entstehung 
von  Hohlräumen  und  Spannungen  —  werden  um 
so  deutlicher  bemerkbar,  je  stärker  überhitzt  das 
Metall  vergossen  wird.  Im  übrigen  treten  uns 
auch  beim  Gufseisen  die  nämlichen  Einflüsse  der 
chemischen  Zusammensetzung  und  Temperatur 
auf  die  Schwindung  entgegen;  nur  ist  freilich 
das  durchschnittliche  Schwindmafs  des  Gufseisens 
geringer  als  die  des  Stahls,  und  infolge  davon 
fallen  auch  die  durch  Zufälligkeiten  bedingten 
Abweichungen  von  diesem  durchschnittlichen 
Schwindmafs  beim  Gufseisen  weniger  erheblich 
aus  als  beim  Stahl. 

„Sodann  müssen  sämmtliche  Abgüsse  gut 
geglüht  werden,  und  hierbei  bildet  sich  eine  starke 
Kruste  (a  hear-y  scale),  welche  das  Gufsstück  mit 
rauher  Oberfläche  zurückläfst  (learing  the  castiny 
piiied);  besonders  deutlich  tritt  dieser  Vorgang 
auf,  wenn  das  Metall  beim  Giefsen  etwas  kalt 
war.  Auch  aus  diesem  Grunde  können  Stahl- 
güsse nicht  so  genau  dem  Modell  entsprechen, 
als  GufseisengegenMände.*  Sollte  indefs  hier 
nicht  die  Art  und  Weise  des  Glühens  die  Schuld 
tragen?  Ich  habe  Stahlgufsslücke  aus  deutschen 
Giefsereien  gesehen,  deren  <  Iberfläche  an  Sauber- 
keit den  besten  Eisengufsstücken  nicht  nachstand. 

l'm  nun  diesen  Abweichungen  in  der  Schwin- 
dung Rechnung  zu  tragen,  empfiehlt  Gantt,  als 

1 


402 


Nr.  9 


,  STAHL  UND  EISEN.* 


Hai  1892. 


Schwindmafs  V««  bis  "i*,  bei  sehr  schweren 
Abgössen  dagegen  V»c  Zoll  zu  rechnen  und  für  die 
mechanische  Bearbeitung  grösserer  Gegenstände 
aus  hartem  Metall  noch  ringsherum,  wo  solche 
Bearbeitung  stattfindet,  lj4  Zoll  (etwa  6  mm),  an 
den  beim  Gufs  oben  befindlichen  Flächen  da- 
gegen 3/s  bis  >,'j  Zoll  (9V*  bis  12  "i  mm)  zu- 
zugeben. Bei  kleineren  Gegenständen  und  Be- 
nutzung von  weicherem  Stahl  genügt  für  die 
Bearbeitung  eine  Zugabe  von  \'$  Zoll  (8  mm) 
an  den  Seiten  und  lU  Zoll  (6  mm)  oben.  Bei 
Kernen  soll  man  mindestens  l/4  Zoll  und  bei 
sehr  grofsen  '/s  Zoll  ringsherum  zugeben. 

.Andere  beklagen  sich,  dafs  zahlreiche  Gufs- 
stücke  Blasenrüume  enthalten.  Das  ist  zweifellos 
richtig;  aber  wenn  diese  Hohlräume  nicht  so 
grofs  sind,  dafs  sie  dein  Abgufs  ein  sebr  schlechtes 
Aussehen  erlheilen,  und  wenn  sie  nicht  etwa  auf 
Gleitflächen  auftreten,  sollte  man  sich  ihrethalben 
nicht  sorgen,  da  solches  Metall  häufig  zäher  ist 
als  dichtes  von  dem  nämlichen  Härlegrad.  Blasen- 
räume können  allerdings  durch  einen  Zusatz 
einer  ausreichenden  Menge  von  Mangan  und 
Silicium  vermieden  werden:  aber  beide  Körper 
erzeugen  Sprödigkeit,  und  ein  gewissenhafter  Stahl- 
giefser  wird  nicht  mehr  davon  zusetzen,  als  eben 
nothwendig  ist,  um  den  Stahl  dicht  zu  machen. 
Arbeitet  man  nun  mit  diesem  Ziele  im  Auge,  so 
kann  es  geschehen,  dafs  man  zufällig  einen  etwas 
zu  geringen  Zusatz  giebt  und  alsdann  einen  etwas 
blasigen  Stahl  erhält.  Umgekehrt  wird  Jemand, 
welcher  lediglich  darnach  strebt,  dichte  Abgüsse 
zu  erhalten,  ohne  Rücksicht  auf  ihre  sonstige 
Beschaffenheit  zu  nehmen,  seinem  Stahl  einen 
Siliciumzusatz  gehen,  welcher  in  jedem  Falle  aus- 
reicht, ihn  dicht  zu  machen:  und  wenn  dann 
etwas  mehr  Silicium  in  dem  Metall  zurückbleibt, 
als  er  erwartet  hatte,  so  werden  zwar  seine  Gufs- 
stücke schön  glatt  und  dicht  sein,  aber  freilich 
auch  spröde  und  geringwertiger  als  diejenigen 
mit  Blasenräumcn.  Sind  derartige  Abgüsse  zum 
Ersatz  von  Eisengufsstücken  bestimmt,  welche 
zerbrochen  waren,  werden  sie  in  der  Regel  sich 
gut  genug  erweisen:  hatte  man  aber  auf  gute, 
zähe  Gufsstücke  für  neue  Anlagen  gerechnet,  wird 
man  leicht  einen  Mifserfolg  haben." 

Welchen  Gehalt  an  Silicium  und  Mangan  die 
Abgüsse  besitzen  dürfen,  wird  nicht  angegeben. 
Den  hier  gegebenen  früheren  Mittheilungen  (»Stahl 
und  Eisen«  1891,  Seite  457)  zufolge  geht  der 
Siliciumgehalt  in  gut  bewährten  Gufsstflrken  selten 
über  0,30  %  ,  der  Mangangehall  selten  über  0,80  % 
hinaus,  und  als  zulässige  äufserste  Grenzwerlhe 
in  Gufsstücken  mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von 
0,5  %  wurden  0,60  %  Silicium  und  1,20  % 
Mangan  bezeichnet.  Die  Zittern  sind  ziemlich 
hoch;  und  wenn  man  sie  als  Richtschnur  an- 
nehmen will,  würde  dem  Giefser  ein  ausreichend 
weiter  Spielraum  für  die  Menge  des  Zusatzes 
bleiben,  ohne  dafs  er  fürchten  müfste,  zu  viel  zu  lliun. 


.Eine  andere  Klage  betrifft  die  Anwesenheit 
von  Schwindungshohlräumen  im  Innern  schwerer 
Gufsstücke,  welche  bei  deren  Bearbeitung  gefunden 
werden.  Die  Klage  ist  jedenfalls  begründet;  aber 
Viele  denken  bei  dem  Entwerfen  von  Stahlgufs- 
stücken  nicht  an  die  starke  Schwindung  des  Stahls 
und  zeichnen  die  Gufsstücke  gerade  so,  als  wenn 
sie  aus  Gufseisen  gefertigt  werden  sollten.  Ein 
Eisengiefser  kann  stets  heifses  Metall  zum  Nacb- 
giefsen  vom  Cupolofen  erhallen,  so  lange  das 
Saugen  währt:  der  Stahlgiefser  sticht  das  ganze 
Metall  aus  seinem  Ofen  mit  einemmal  ab,  und 
deshalb  ist  es  nothwendig,  das  Gufsstück  so  zu 
zeichnen  und  den  verlorenen  Kopf  so  anzubringen, 
dafs  Nachgiefsen  nicht  erforderlich  ist.  Die  Ab- 
kühlung eines  solchen  Gufsstücks  mufs,  wenn  es 
dicht  werden  soll,  von  unten  her  beginnen,  und 
der  Kopf  mufs  ganz  zuletzt  starr  werden.  Mit 
anderen  Worten,  jedes  Theil  des  Abgusses  mufs 
vom  Kopfe  her  flüssiges  Metall  erhalten  können, 
bis  es  erstarrt  ist.  Deshalb  müssen  die  dickeren 
Thcile  beim  Gufs  sich  zu  oberst  befinden  und 
auf  ihnen  der  Kopf  angebracht  werden;  und  die 
Notwendigkeit,  die  Gegenstände  so  zu  zeichnen, 
dafs  dieser  Bedingung  genügt  werden  könne,  ist 
gröfser  als  bei  Gufseisengegenständen,  da  manche 
der  letzteren  in  Fällen,  wo  Stahlgüsse  gänzlich 
unbrauchbar  werden  können,  kaum  einen  Schwin- 
dungshohlraum  aufweisen  werden.  Fernerhin 
ergiebt  sich  hieraus,  dafs  der  Querschnitt  des 
verlorenen  Kopfs  gröfser  sein  mufs,  als  der  Quer- 
schnitt irgend  einer  Stelle  des  Abgusses,  damit 
ersterer  flüssig  bleibt,  bis  das  Metall  im  Abgufs 
völlig  starr  geworden  ist.  Die  besten  Ergebnisse 
erhält  man.  wenn  alle  Theile  des  Abgusses  nahezu 
gleich  stark  sind ;  nicht  allein  ist  in  solchen 
Fällen  die  Gefahr  für  die  Entstehung  von  Schwin- 
dungshohlräumen nur  gering,  sondern  der  Abgufs 
wird  auch  am  leichtesten  seine  Form  beibehalten, 
ohne  sich  zu  werfen." 

Diese  Angaben  sind  unzweifelhaft  richtig  und 
dürften  schon  ziemlich  allgemein  bekannt  gewesen 
sein.  Professor  Howe  wies  in  der  auf  den  Vor- 
trag folgenden  Besprechung  auf  den  Nutzen  hin, 
welchen  die  Anwendung  eines  zur  Weifsgluth 
erhitzten  Aufsatzes  auf  die  eigentliche  Gufsform 
—  als  Gufsform  für  den  verlorenen  Kopf  —  zu 
gewähren  vermag.  Das  Metall  im  Kopfe  wird  da- 
durch länger  flüssig  erhalten  und  der  Kopf  dem- 
nach leichter  befähigt,  seine  eigentliche  Aufgabe 
zu  erfüllen.  Der  Vortragende  erwiderte  jedoch  — 
und  zwar  wohl  nicht  ganz  mit  Unrecht  —  dafs 
das  Mittel  zwar  an  und  für  sich  recht  gut  sei, 
die  Anwendung  aber  grofse  Schwierigkeiten  haben 
würde,  wenn  man  aus  der  nämlichen  Pfanne  eine 
gröfsere  Zahl  verschiedener  Gufsformen  abzu- 
gießen hat. 

.Ein  anderer  und  zwar  -sehr  schlimmer  Uebel- 
stand  ist  die  Neigung  der  Abgüsse,  beim  Abkühlen 
zu  reifsen.    Die  Risse  entstehen,  wenn  der  Stahl 
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eben  erstarrt  ist  und  erst  geringe  Zähigkeit  be- 
sitzt. Können  nun  die  Theile  des  Abgusses  sich 
nicht  frei  innerhalb  der  Gufsform  zusammenziehen, 
so  reifsen  sie  an  der  Stelle  ab,  wo  das  Metall 
noch  am  heißesten  ist,  da  seine  Festigkeit  hier 
noch  zu  gering  ist,  um  den  Widerstand  zu  über- 
winden, welchen  das  Material  der  Gufsform  dein 
Schwinden  entgegensetzt.  Wo  starke  und  schwache 
Theile  eines  Abgusses  zusammentreten,  ist  es  oll 
fast  unmöglich,  die  Entstehung  solcher  Risse  zu 
verhindern.  Alle  innere  Ecken  an  den  Abgüssen 
sollten  daher  reichlich  ausgefüllt  werden,  da  gerade 
in  scharfen  Ecken  vorzugsweise  sich  leicht  Hisse 
bilden.  Die  Neigung  der  Abgüsse  zum  Reifsen 
macht  es  sehr  wünschenswert!!,  so  einfache  Formen 
als  möglich  zu  wählen.  Kleine  Vorsprünge,  Knaggen 
und  Ohren  sollten  thunlichst  vermieden  werden, 
da  man  nie  mit  Sicherheit  weifs,  ob  der  Abgufs 
hier  nicht  fehlerhaft  ist,  bis  das  betreffende  Stück 
abbricht. 

l'm  die  Entstehung  solcher  Risse  zu  ver- 
meiden, legt  man  an  der  gefährlichen  Stelle  wohl 
eine  Gufsschale  aus  Eisen  (brocket,  pin)  ein, 
welche  hier  das  Metall  rascher  zum  Erstarren 
bringt  und  dadurch  widerstandsfähiger  bei  der 
später  eintretenden  Schwindung  der  übrigen  Theile 
macht;  in  der  Giefserei,  welcher  der  Vortragende 
vorsteht,  wird  in  jede  scharfe  innere  Ecke  eine 
dicke  Leiste  eingelegt.  Trotzdem  kommen  Gufs- 
stücke  vor,  welche  äufserlich  vollständig  dicht  zu 
sein  scheinen,  beim  Durchtheilen  aber  sich  den- 
noch als  unganz  erweisen. 

Die  Hauptursache  der  Schwierigkeilen,  welche 
die  Erfüllung  der  vom  Marineministerium  (Navy 
Department)  der  Vereinigten  Staaten  für  die  Lie- 
ferung von  Stahlgufsstücken  gestellten  Bedingungen 
bereitet,  ist,  dafs  die  Zeichnungen  nicht  mit  Rück- 
sicht auf  die  Vermeidung  der  Schwierigkeiten 
beim  Giefscn,  sondern  lediglich  mit  der  Rücksicht 
auf  thunlichste  Ersparung  an  Gewicht  gefertigt 
werden.  Die  Folge  davon  ist,  dafs  die  Gufsstücke 
oft  sehr  wenig  einfach  gestaltet  sind,  und  da  die 
Herstellung  eines  solchen  neuen  Gufsslückes  jedes- 
mal ein  Versuch  ist,  fallen  sie  kostspielig  aus. 
Gar  oft  kommt  der  Fall  vor,  dafs  der  Giefser 
Alles  thut,  um  die  Entstehung  von  Schwindungs- 
hohlräumen  im  Innern  der  Gufsstücke  zu  ver- 
meiden, dafs  aber  die  Form  der  letzteren  eine 
solche  ist,  welche  ein  ununterbrochenes  Nach- 
lliefsen  von  Metall  aus  dem  Kopfe  nach  dem 
Innern  unmöglich  macht ;  und  der  Hohlraum  wird 
entdeckt,  wenn  das  Gufsstück  bricht.  Stahlgiefser 
sollten  sich  weigern,  solche  Abgüsse  zu  fertigen, 
von  denen  sie  mit  Sicherheit  voraussagen  können, 
dafs  sie  gefährliche  Hohlstellen  enthalten  werden; 
oder  sie  sollten  wenigstens  ihre  Auftraggeber 
hierauf  aufmerksam  machen  und  sie,  wenn  mög- 
lich, zu  einer  Aenderung  der  Zeichnung  veran- 
lassen. Zeichner,  welche  im  Stahlgusse  keine 
Erfahrung  besitzen,   sollten,   wenn  es  sich  um 


gröfsere  und  wichtigere  Gufsstücke  handelt,  zuvor 
erfahrenen  Leuten  ihre  Entwürfe  vorlegen,  ehe 
die  Modelle  gefertigt  werden,  da  oft  geringfügige 
Aenderungen  in  den  Entwürfen  genügen,  um  die 
Erzielung  brauchbarer  Abgüsse  zu  erleichtern. 

Ungeglühter  Stahlgufs  ähnelt  in  seinem  Ver- 
hallen überhitztem  geschmiedetem  Stahl.  Seine 
hauptsächlichste  Eigenlhiimlichkeil  ist  seine  Spiö- 
digkeit,  wenn  er  Stöfsen  ausgesetzt  wird.  Harte 
Gufsslücke  besitzen  diese  Eigenschaft  in  so  starkem 
Grade,  dafs  verlorene  Köpfe  mitunter  abspringen, 
wenn  man  den  Eingufs  abschlägt,  und  in  diesem 
Falle  pflegt  fast  immer  ein  grofses  Stück  des 
Gufsslückes  selbst  mit  abzureifsen.  Solche  Ab- 
güsse werden,  vorausgesetzt,  dafs  sie  nicht  einen 
allzu  hohen  Gehalt  von  Mangan  und  Silicium 
.besitzen,  durch  Glühen  zäh  und  verläfslich,  während 
ihre  Bruchfläche  eine  feinkörnige  Beschaffenheit 
annimmt.  Eine  andere  Wirkung  des  Ausglühens 
ist  die  Ausgleichung  der  beim  Abkühlen  entstan- 
denen Spannungen.  Diese  Spannungen  sind  oft 
so  beträchtlich,  dafs  das  Gufsstück  infolge  davon 
mit  lautem  Krach  zerspringt;  und  zwar  nicht 
allein  heim  harten,  sondern  auch  beim  kohlen- 
sloffarmen  Stahle.  Als  ein  Beispiel  hierfür  möge 
das  Zerspringen  eines  grofsen  Getriebes  von  8000 
Pfund  Gewicht  mit  0,34  %  Kohlenstoff  erwähnt 
werden.  Es  war  seit  mehreren  Tageu  gegossen 
und  ungefähr  zur  Hälfte  geputzt.  Eines  Abends 
verliefs  man  es  in  vollständig  gutem  Zustande, 
und  am  nächsten  Morgen  fand  man  den  einen 
Arm  in  der  Milte  durchgerissen. 

Folgende  Ziffern  las  en  den  Eintlufs  des  Aus- 
glühcns  auf  die  Festigkeitseigenschaflen  des  Stahl- 
gusses erkennen:* 


Kohlfnutnir- 
gehull 

t' «  g  e 

Zllgfcatig- 

kcit 
auf  1  qmm 
kv 

15 1  n  h  t 

LüngcDau«~ 
dennung 

"... 

G<-g 

Zugfestig- 
keit 
*of  1  qmm 

nut 

l.iing<i»*u«- 
ilrlinung 

»■» 

0.23 
0,:17 
0,53 

4*,3 
60,1 
63,3 

22.40 
8.20 
8.88 

47.2 
.'»7,8 
74.S 

31,40 
21.K0 
<J,«0 

Die  ungeglühlen  und  geglühlen  Stücke  von 
gleichem  Kohlenstoffgehalt  waren  gemeinschaft- 
lich in  derselben  Form  dicht  nebeneinander  aus 
einem  und  demselben  Eingüsse  gegossen.  Die 
Ziffern  lassen  den  Vorlheil  des  Ausglühens  erkennen ; 
bei  harten  Gufsstücken  ist  es  gänzlich  unentbehr- 
lich. Grofse  Abgüsse  aber  bedürfen,  um  gut  aus- 
geglüht zu  werden,  nahezu  einer  Woche.** 

*  Die  in  der  englischen  Abhandlung  angegebenen 
Belastungen  in  Pfunden  aufl  Quadratzoll  sind  nach  dein 
Verhällnifs:  1  Pfund  aud  Quadralzull  =  0,000703  kg  aur 
1  qmm  in  das  bei  uns  gebräuchliche  Mafs  umgerechnet. 

*•  Aufweiche  ursprüngliche  Länge  ilie  gefundene 
Langenausdehnung  bezogen  wurde,  ist  nicht  ange- 
geben ;  aus  einer  unten  folgenden  weiteren  Mittheilung 
läfst  sich  jedoch  schliefsen,  dafs  sie  nur  50  mm  be- 
trug. Daher  sind  die  Ziffern  höher,  als  wenn  man. 
die  in  Deutschland  übliche  gröfsere  Abmessung  (200  mm) 
zu  Grunde  gelegt  hätte. 
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Eine  andere  häufige- Klage  ist,  dafs  das  Metall 
in  dem  einen  Falle  zu  hart,  in  dem  andern  zu 
weich  sei,  obgleich  dir  die  Herstellung  keine 
andere  Vorschrift  gegeben  worden  war,  als  dafs 
der  Abgufs  aus  Stahl  bestehen  solle.  Der  Giefserei- 
vorsleher  wird  in  solchen  Fällen  dasjenige  Metall 
wählen,  welches  seiner  Meinung  nach  am  besten 
dem  besonderen  Zwecke  entspricht;  aber  seine 
Ansicht  hierüber  ist  oft  eine  andere  als  die  des 
Empfängers.  So  z.  B.  ist  es  die  Erfahrung  des 
Vortragenden,  dafs  Zahnräder  und  Walzengelriebe 
aus  Stahl  leichter  sich  abnutzen  als  abbrechen. 
Er  giefst  sie  deshalb  aus  hartem  Metall,  ganz 
besonders  die  Kammräder.  Die  Folge  davon  ist 
die  Klage  mancher  Empfänger,  dafs  die  Theile 
sich  nicht  bearbeiten  liefsen.  Selbstverständlich 
ist  die  Bearbeitung  nicht  möglich,  wenn  die  Maschi- 
nen mit  derselben  Geschwindigkeit  eingestellt  wer- 
den, mit  welcher  man  früher  Gufscisen  bearbeitete. 

Ein  Einwand,  welchen  man  gegen  die  Anwen- 
dung harten  Stahls  machen  kann,  ist  seine  Neigung, 
blasig  zu  werden,  wodurch  man  dann  leicht  in 
Versuchung  geführt  wird,  reichliche  Mengen  Sili- 
ciurn  und  Mangan  zuzusetzen.  Gerade  in  kohlen- 
stoffreicherem Stahle  aber  ist  ein  hoher  Silicium- 
gehalt  gefährlich;  denn  während  die  durch  Kohle 
erzeugte  Sprödigkeit  beim  Glühen  verschwindet, 
ist  nicht  das  gleiche  der  Fall,  wenn  sie  von  Sili- 
cium  herrührt.  Ferner  ist  es  für  'die  Erzeugung 
dichter  Abgüsse  mit  hohem  Kohlenstoffgehalt 
wesentlich,  dafs  der  Stahl  sehr  heifs  sei;  daher 
werden  dünnere  Querschnitte  leicht  blasig  aus- 
fallen, während  dickere,  aus  dem  nämlichen  Melall 
gegossen,  vollständig  dicht  sind.  Giefst  man  grofse 
und  kleine  Gegenstände  aus  der  nämlichen  Pfanne, 
so  ist  der  Nachtheil  immerhin  geringer,  wenn 
die  kleineren  Abgüsse  einige  Blasen  erhalten,  als 
wenn  die  grofsen  wegen  eines  zu  hohen  Silicium- 
gehalls^unnöthig  spröde  ausfallen.  Solche  Blasen 
befinden  sich  meistens  dicht  unter  der  Oberfläche 
und  lassen  sich  oft  beseitigen,  wenn  man  für  die 
Bearbeitung  reichlich  zugiebt.  Bei  kleinen  Zahn- 
rädern treten  sie  in  den  Zähnen  auf,  aber  erfah- 
rungsmäfsig  halten  sich  solche  Zähne  besser  als 
solche  aus  weicherem  Metall,  obgleich  diese  leich- 
ter sich  dicht  giefsen  lassen/ 

Ich  glaube,  dafs  man  nur  mit  Einschränkung 
diesen  Aeufserungen  zustimmen  kann.  Dafs  kohlen- 
stoffreicher Stahl  leichter  blasig  werde,  als  kohlen- 
stoffarmer, dürfte  nur  in  dem  Falle  richtig  sein, 
wenn  es  ersterem  an  Silicium  fehlt.  Im  allgemeinen 
pflegt  man  das  Gegentheil  anzunehmen.  Ferner- 
hin bin  ich  der  Ansicht,  dafs  kleinere  Gegenstände 
nicht  nur  aus  hartem  Stahl,  sondern  aus  allen 
Stahlsorten  leichter  als  grofse  blasig  sein  werden. 
Giefst  man  nun  harten  Stahl,  dessen  Erstarrungs- 
temperatur verhältnifsmäfsig  niedrig  liegt,  im  stark 
überhitzten  Zustande  in  eine  kleine  Gufsform,  so 
bildet  sich  zunächst  durch  die  Berührung  mit 
den  kälteren  Wänden  der  Gufsform  eine  nur  dünne 


i  Kruste  erstarrenden  Metalls,  und  dicht  darunter 
setzen  sich  die  Gasblasen  fest.  Sie  werden  sofort 
i  sichtbar,  wenn  die  Oberfläche  bearbeitet  wird.  Beim 
'  Giefsen  kohlenstoffärmeren  Metalls,  dessen  Erstar- 
1  rungstemperatur  höher  liegt,  ist  die  entstehende 
:  Kruste  stärker,  und  die  Glasblasen  finden  sich 
demnach  in  gröfserem  Abstände  von  der  Oberfläche. 
Diese  Schlußfolgerungen  stützen  sich  auf  theore- 
1  tische  Erwägung;  fernere  Mittheilungen  aus  der 
j  Praxis  über  diesen  Gegenstand  würden  sehr  er- 
wünscht sein. 

Als  geeigneten  Stahl  für  Walzengetriebe,  Ham- 
mergesenke und  ähnliche  Gegenstände  bezeichnet 
Gantt  solchen  mit  0,6  %  Kohlenstoff.  „Die  Gufs- 
stücke  aus  diesem  Material,  gut  ausgeglüht,  haben 
der  Abnutzung  gut  widerstanden  und  sind  selten 
gebrochen.    Für  Getriebe  verschiedener  Art  wählt 
.  er  Stahl  mit  0,4  bis  0,6  #  Kohle,  je  gröfser  der 
;  Durchmesser,  desto  weicher  der  Stahl.  Gewöhn- 
'  liehe  Maschinentheile  sollen  der  Regel  nach  weniger 
.  als  0,40  Jb ,  und  wenn  sie  heftigen  Stöfsen  aus- 
gesetzt sinh,  nicht  mehr  als  0,20  Jfc  Kohle  ent- 
halten.   Derartige  Gufsstücke  besitzen  eine  Zug- 
:  festigkeil  von  42  bis  56  kg  bei  einer  Längen- 
ausdehnung von  mindestens  15  %   auf  50  mm 
(2  Zoll)  ursprüngliche  Länge. 

Maschinen-  und  Baugufsstücke  für  die  im  Bau 
begriffenen  Kriegsschiffe  der  Vereinigten  Staaten, 
ferner  Geschützlafetten  enthalten  0,20  bis  0,30  % 
Kohle.  Die  kleineren  Lafetten  werden  einem  Schiefs- 
versuebe  unterworfen,  bei  welchem  das  Gufsstück 
durch  zwei  Schüsse  aus  einer  dreipfündigen  Hotch- 
kifskanone  getroffen  wird  und  die  Schüsse  in  nicht 
geringerem  Abstände  voneinander  als  dem  vier- 
fachen Durchmesser  aufschlagen  dürfen.  Wenn, 
das  Metall  hierbei  eine  ernstliche  Neigung  zum 
Zerspringen  zeigt,  wird  das  Gufsstück  nebst  allen 
anderen  Abgüssen  aus  dem  nämlichen  Einsätze 
verworfen.  Gufsstücke  für  den  Schiffbau  und 
die  Schiffsmaschine  unterzieht  man  einem  Biegungs- 
versuche, bei  welchem  ein  Quadratstab  von  1  Zoll 
Stärke  im  rechten  Winkel  um  einen  Halbmesser 
von  1  x\%  Zoll  gebogen  wird.  Wenn  ein  deut- 
I  licher  Rifs  entsteht,  wird  das  Gufsstück  verworfen. 

Beim  Entwerfen  von  Maschinentheilen  entsteht 
!  nicht  selten  die  Frage,  ob  man  billiger  bei  An- 
|  wendung  von  Eisengufs  oder  von  Stahlgufs  zum 
Ziele  gelangen  werde,  und  oft  ist  die  Entschei- 
dung schwer,  wenn  man  nicht  beide  Entwürfe 
fertigt  und  dann  die  Preise  ermittelt.    Fafst  man 
■  jedoch  die  Beziehungen  zwischen  den  erforder- 
lichen Abmessungen  der  Stahlgüsse  einerseits  und 
der  Eisengüsse  andererseits  für  eine  verlangte 
Tragfähigkeit  ins  Auge,  so  kann  man  sich  die 
Sache  wesentlich  erleichtern. 

Wie  schon  erwähnt  wurde,  besitzen  gute 
Maschinentheile  aus  Stahlgufs  eine  Zugfestigkeit 
von  42  bis  56  kg  bei  \h  %  Längenausdehnung. 
Wo  Festigkeit  und  nicht  Steifigkeit  erforderlich 
ist,  wird  ein  Gufsstück   aus  solchem  Material 
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einer  Zugwirkung  von  10,5  kg  mit  gröfserer 
Sicherheit  widerstehen  als  Gufseisen  einer  Zug- 
wirkung von  8,5  kg,  insbesondere  wenn  es  Stofs- 
wirkungen  ausgesetzt  ist.  Hieraus  folgt,  dafs  bei 
grofsen  Abmessungen  ein  Stahlgufsstück  nur  un- 
gefähr ein  Drittel  so  schwer  zu  sein  braucht  als 
ein  Eisengufsstück,  um  die  gleiche  Tragfähigkeit 
als  dieses  zu  besitzen.  Etwas  weniger  glinstig 
für  die  Benutzung  des  Stahls  stellt  sich  das  Ver- 
hältnifs  bei  kleineren  Abgüssen,  weil  die  Schwierig- 
keit, gute  Stahlgufsstücke  zu  liefern,  rasch  zu- 
nimmt, wenn  die  Querschnitte  dünn  werden.  Im 
allgemeinen  werden  kleinere  Stahlgüsse  kostspie- 
liger ausfallen  und  weniger  befriedigen  als  grolse. 
Während  grofse  Stahlgufsstücke  in  der  That  oft 
billiger  sind,  als  wenn  man  Gufseisen  benutzen 
wollte,  treten  kleinere  nur  dann  mit  Vortheil  in 
Benutzung,  wenn  Gufseisen  dem  Zwecke  überhaupt 
nicht  entspricht.  Bei  Herstellung  von  hydrau- 
lischen Cylindern,  Kreuzköpfen  und  Kolben  für 
grofse  Maschinen,  Vorwalzen,  Walzwerksspindeln, 
Muffen,  Walzengetrieben,  Zahnrädern,  Hammer- 
gesenken, Schiltstheilen  und  ähnlichen  Gegenstän- 
den wird  der  Stahlgufs  voraussichtlich  rasch  den 
Eisengufs  verdrängen.  Eine  besondere  Beachtung 
verdienen  vielleicht  die  in  jetziger  Zeil  in  Stahl- 
gufs gefertigten  Zahnräder.  Noch  vor  wenigen 
Jahren  waren  die  Stahlgüsse  so  roh,  dafs  man 
gezwungen  war,  alle  Zähne  nachzuarbeiten.  Die 
Schwierigkeit  ist  jetzt  überwunden:  und  wenn 
auch  Stahlgufsstücke  niemals  ganz  so  sauber  als 
gute  Eisengursstücke  ausfallen,  finden  doch  unbe- 
arbeitete stählerne  Getriebe  an  vielen  Orten  mit 
gutem  Erfolge  Verwendung,  und  bei  der  Midvale 
Sleel  Company  sind  die  gufseisernen  Getriebe 
fast  gänzlich  durch  jene  ersetzt  worden.* 


in  Vorstehendem  sind  die  Mitlheilungen  Ganlts 
ziemlich  unverkürzt  wiedergegeben.  Der  Leser 
wird  darin  manchen  schon  bekannten  Dingen  be- 
gegnen, hier  und  da  wird  der  im  Stahlgufs 
erfahrene  Leser  vielleicht  geneigt  sein,  kleine  Ein- 


;  würfe  zu  machen,  aber  auch  manche  Gelegenheit 
zu  nützlichen  Vergleichen  wird  er  voraussichtlich 
finden.  In  der  an  den  Vortrag  sich  anschließen- 
den Besprechung  bestätigten  die  meisten  Hedner 

;  das  Gehörte,  ohne  wesentlich  Neues  zu  bringen, 
einige  von  Gantt  selbst  noch  gegebene  Ergän- 
zungen sind  bereits  in  den  obigen  Bericht  ein- 
geflochten. 

Die  Zeitschrift  »Stahl  und  Eisen«  hat  nun- 
mehr nach  französischer  und  nach  amerikanischer 
Quelle  über  den  jetzigen  Stand  des  Slahlform- 
gusses  berichtet;  es  möge  betont  werden,  dafs 
es  Praktiker  waren,  welchen  jene  Mittheilungen 
entstammten.    Sehr  wünschenswerth  scheint  es 
mir  zu  sein,  dafs  nunmehr  auch  die  deutschen 
Praktiker  der  Stahlgiefsereien  aus  ihrer  bisherigen 
Zurückhaltung  heraustreten  und  an  dem  öffent- 
lichen Meinungsaustausche  über  die  Fragen  ihres 
I  Faches  sich  belheiligcn  möchten.    Die  Zeit,  wo 
!  die  Kunst,  brauchbare  Stahlgüsse  herzustellen, 
noch  als  ein  Geheimnifs  weniger  Fabriken  be- 
trachtet wurde,  liegt  hinler  uns,  wie  die  jährlich 
wachsende  Zahl  der  Stahlgiefsereien  beweist.  Im 
|  Eisengiefsereifache  trägt  Niemand  Bedenken  über 
die  Vorkommnisse   seines  Betriebes,    über  die 
Fragen,  welche  hierbei  auftauchen,  sich  öffentlich 
auszusprechen,  hierdurch  Anderen  Belehrung  zu 
geben  und  sich  selbst  Belehrung  zu  holen;  über 
1  die  Eigenschaften  des  gewalzten  Flufseisens,  über  • 
die  Beziehungen  seiner  chemischen  Zusammen- 
setzung zu  dem  sonstigen  Verhalten  u.  s.  w.  hat 
man  seit  Jahrzehnten  praktische  und  wissenschaft- 
liche Versuche  angestellt  und  ohne  Scheu  ver- 
öffentlicht.  Niemandem  ist  daraus  ein  Nachtheil, 
:  sehr  Vielen  ein  Nutzen  erwachsen.    Mehr  und 
'  mehr  drängen  die  Zeitverhältnisse   dazu,  auch 
|  dem  Stahlgusse,  dem  für  die  Giefserei  benutzten 
Flufseisen,  die  gleiche  Aufmerksamkeit  zu  wid- 
men. Zahlreiche  Fragen,  sowohl  das  Herstellungs- 
verfahren als  die  Eigenschaften  des  gegossenen 
Metalls  betreffend,  harren  hier  der  Beantwortung. 
Möchten   die  deutschen  Stahlgiefsereileute  auch 
auf  diesem  Gebiete  nicht  hinter  ihren  ausländ!- 
|  sehen  Fachgenossen  zurückbleiben! 
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Das  Oefiige  der  Schienenköpfe. 

Von  Professor  A.  Martens  in  Berlin. 
(Hierzu  Tafel  VI.) 


Unter  der  vorstehenden  Ueberschrift  hat  Geh. 
Bergrath  Dr.  H.  Weddiog  im  Heft  11,  1891, 
S.  879  u.  f.,  einen  Vortrag  veröffentlicht,  den 
er  am  13.  October  v.  J.  im  >Verein  für  Eisen- 
bali nkun  de«  in  Berlin  hielt.  Da  nach  meiner 
Ueberzeugung  in  dem  Vorgetragenen  eine  Beihe 
von  erheblichen  Irrthümern  enthalten  war,  so 
sprach  ich  in  der  genannten  Sitzung  bereits  meinen 
Zweifel  aus  und  behielt  mir  vor,  nach  gründ- 
lichem Studium  auf  die  Sache  zurückzukommen. 

Meine  sofort  gehegten  Zweifel  bezogen  sich 
in  erster  Beihe  auf  die  Bichtigkeit  der  Darstellung 
des  mikroskopischen  Gcfüges  (Kleingefüges)  der 
Goliathschienen,  wie  es  von  Wedding  be- 
schrieben und  in  Fig.  2  (S.  881)  und  3  bis  6 
(S.  882)  abgebildet  wurde.  Meine  Zweifel  wurden 
bestärkt  durch  das  Ausseben  des  im  Vortrage 
vorgezeigten  Stückes  und  namentlich  durch  die 
Beschaffenheit  des  in  Fig.  21  (S.  891)  abge- 
bildeten Schienenproüls.  Wer  Fig.  2  und  Fig.  21 
aufmerksam  vergleicht,  wird  meinen  Verdacht 
*  ohne  weiteres  nachempfinden,  wenn  er  den  rund- 
lichen Fleck  mit  dem  concentrischen  bellen  Schein 
im  Schienenkopf  (Fig.  2)  mit  dem  hellen  Fleck 
und  concentrischen  dunklen  Schein  auf  dem 
Schienensieg  in  Fig.  21  vergleicht.  Diese  beiden 
Erscheinungen  sind  nach  meiner  Ueberzeugung 
gleichen  Ursprunges  und  haben  mit  dem  Schienen- 
gefüge  ganz  und  gar  keiiie  Gemeinschaft.  Ist  dies 
aber  der  Fall,  so  werden  gleichzeitig  alle  von 
Wedding  aus  dem  in  Fig.  2  vermeintlich  dargestell- 
ten Gefüge  abgeleiteten  Schlufsfolgeiungen  hinfällig. 

Liefs  sich  die  Wahrscheinlichkeit  dieser  Ver- 
muthung  allerdings  aus  der  gedruckten  Abhandlung 
und  den  beigegebenen  Abbildungen  auch  mit 
einiger  Sicherheit  ableiten,  so  lag  mir  doch  daran, 
eine  so  wichtige  Sache  mit  aller  Gründlichkeit 
und  so  unzweifelhaft  wie  immer  möglich  zu  er- 
ledigen. Ich  bat  aus  diesem  Grunde  den  Herrn 
Vortragenden  um  Ueberlassung  des  fraglichen 
Kopfstückes  (Fig.  2)  der  Goliathschiene,  um 
selbst  die  Fläche  schleifen,  poliren  und  ätzen 
zu  können.  Diesem  Wunsche  wurde  sofort  in 
dankenswerthester  Weise  entsprochen.  Ich  habe 
alsdann  die  Untersuchung  ausgeführt,  in  Nach- 
folgendem meinen  Befund  niedergelegt  und  eine 
Abschrift  dieser  Abhandlung  nebst  den  Abbildungen 
und  dem  von  mir  geschliffenen  Schienenstück 
an  Hrn.  Wedding  gesendet,  damit  er  seine 
etwaigen  Bedenken  gegen  meine  Auslassungen 
geltend  machen  kann.' 

*  Hr.  Geh.  Bergrath  Wedding  bat  uns  die  Ein- 
sendung einer  Erwiderung  angekündigt.       D.  Ited. 


Das  Ausseben  der  Schlifffläche,  wie  es  in 
Fig.  2  und  21  in  der  Abbildung  (Weddings) 
deutlich  zu  Tage  tritt,  läfst  sich  künstlich  er- 
zeugen, wenn  man,  wie  in  Fig.  1  a  u.  b  übertrieben 
dargestellt,  nacheinander  Schleifscheiben  von  den 


Fig.  1». 


Profilen  a,  b  und  c  anwendet.  Die  Hohlschale 
a  bildet  eine  Vollkugelfläche  am  zu  schleifen- 
den Körper,  die  Schalet  eine  Hohlkugel,  und  die 
ebene  Schale  c  endlich  eine  ebene  Fläche,  und 
alle  drei  Flächen  können,  wie  in  Fig.  la  u.  b  ange- 


Fij.  Ib. 


deutet,  mehr  oder  weniger  deutlich  auf  dem  Kopf, 
auf  dein  Steg  oder  auf  einem  andern  Theil  der 
Schiene  das  von  Wedding  erhaltene  Aussehen 
erzeugen.  Freilich  gehört  hierzu,  wenn  man  es 
absichtlich  hervorbringen  will,  Geschicklichkeit 
und  Achtsamkeit  des  Schleifers;  dagegen  können 
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diese  Erscheinun- 
gen bei  Unachtsam- 
keit sehr  leicht  ein- 
treten, wenn  man 
sich  an  einen  fal- 
schen Gang  der  Ar- 
beiten beim  Schlei- 
fen gewöhnt  hat. 

Die  im  Vorauf- 
gehenden  geschil- 
derte Möglichkeit 
der  Entstehung  der 

kreisförmigen 
Flecke     auf  den 


Schienen  (Fig.  2  und  2t)  ist  nicht  streng  be- 
weisend dafür,  dafs  der  Vorgang  so  verlief. 
Um  diesen  Beweis  zu  erlangen,  machte  ich  fol- 
genden Versuch.  Mit  einem  Schraubenmikrometer 
wurden  an  den  in  Fig.  2  mit  a  bis  k  bezeich- 
neten Stellen  in  dem  Zustande,  wie  es  mir  über- 
geben wurde,  die  Dicken  des  Probestückes  ge- 
messen und  diese  Messung  wurde  dann  wieder- 
holt, nachdem  die  ursprüngliche  Schliffflächc 
auf  ebener  Scheibe  eben  geschliffen  war,  wovon 
ich  mich  durch  Anschleifen  auf  mehreren  beim 
wechselweisen  Aufeinanderlegen  sich  als  eben 
erweisenden  Glasplatten  überzeugte.  Diese 
Messungen  lieferten  folgende  Ergebnisse: 


Messungen  in  den  Punkten  (mm). 


TT 


1  * 


Im  ursprünglichen  Zustande  .    .  . 
Nach   dein  Ebenschleifen    der  ur- 
sprünglichen Fläche  ..... 

9,36 
9.29 

9,47 
9,31 

9,35  1  9,37 

i 

9.23  •  9.19 

9,43 

9,2r> 

9.32 
9,18 

9.48 
9.2.5 

9.58     9.57  9.57 

; 

9.32     9,29  - 

I'nterschiede  beider  Messungen  .  . 

0.07 

0,16 

0.12  0,18 

0,18 

0.14 

0,25 

0.2G  0.28 

0.142 

0.263 
—  0.142 

Man  sieht  also,  dafs  eine  sehr  gut  tuefsbare 
Kuppenhöhe  im  ursprünglichen  Schliff  vorhanden 
war;  er  war  convex  geschliffen. 

Ganz  überzeugend  geht  dies  aber  auch  aus 
Fig.  3  hervor,  die  Dach  einer  Photographie  des 
Stückes  nach  dem  begonnenen  Anschleifen  mit 
Schmirgelstaub  auf  einer  ebenen  Bleischeibe  ge- 
fertigt ist.  Mit  aller  wünschenswerten  Schärfe 
kommt  die  W  ed  di  ngsche  Figur  zur  Erscheinung, 
namentlich  nachdem  man  zuguterlelzt  nochmals 
ganz  leicht  querüber  geschliffen  hat  (heller Schein). 

Es  bedarf  aber  keineswegs  so  grofser  Fehler 
in  der  Gestalt  der  Schleifscheiben  und  damit  des 
geschliffenen  Stückes,  wie  sie  hier  vorliegen,  um 
zu  ganz  ähnlichen  Erscheinungen  zu  kommen, 
die  irre  führen  müssen,  wenn  man  nicht  ernst- 
lich ihre  Ursachen  erforscht  und  bei  seinen 
Schlüssen  berücksichtigt.  Das  von  Wedding  an- 
gewendete Verfahren  des  wiederholten  Abschleifens 
unter  den  gleichen  fehlerhaften  Bedingungen 
nützt  nicht.  Zum  Beweise  des  eben  Ausge- 
sprochenen diene  Fig.  4.  Sie  stellt  die  Schliff- 
fläche  dar,  nachdem  ich  die  Fläche  fein  geschliffen 
und  begonnen  hatte,  sie  auf  der  Glasplatte  zu 
poliren.  Hierbei  kam  zunächst  eine,  bei  vorsich- 
tigem weiteren  Poliren  die  zweite  und  endlich  die 
dritte  Grenze,  entsprechend  dem  W  ed  dingschen 
kreisrunden  Fleck,  zustande;  jedes  Absetzen  gab 
eine  solche  Grenze,  die  viel  schärfer  und  deutlicher 
erschien,  als  es  auf  der  Photographie  sichtbar  ist.* 

*  Anm.  d.  lled.  Leider  sind  in  der  Wiedergabe 
ff,  f,  d  die  Zonengrenzen,  die  auf  der  Original-Photo- 
graphie  mit  grofser  Deutlichkeit  zu  sehen  waren, 
nicht  klar  zum  Ausdruck  gekommen. 


Ahm  Kuppen  höher  etwa  0,121  nun 

Dabei  war  die  Fläche  soweit  eben,  dafs  man 
eine  Krümmung  sehr  schief  gespiegeller  gerader 
Linien  (einfachste  Methode  der  oberflächlichen 
Prüfung)  nicht  mehr  wahrnehmen  konnte.  Man 
hatte  also  statt  eines  Fleckes  in  der  Mitte 
deren  drei  concentrisch  liegende.  Liegt  in  diesem 
Umstände  au  sich  schon  eine  ausreichende 
Widerlegung  der  Weddi  ngsclien  Annahme, 
dafs  die  Erscheinung  des  kreisförmigen  Fleckes 
und  seines  Hofes  eine  Eigentümlichkeit  des 
Schienengefüges  sei,  so  ist  es  dennoch  nöthig, 
sie  eingehender  zu  begründen,  weil  Wedding  aus 
den  Begleiterscheinungen  ebenfalls  unzulässige 
Folget  ungen  gezogen  hat. 

Um  keinen  Zweifel  darüber  aufkommen  zu 
lassen,  dafs  ein  umsichtiger  Mikroskopiker  durch 
eine  so  häufig  vorkommende  Erscheinung  wie 
diese  Schleif-  oder  Politurgrenzen  nicht  irregeführt 
werden  kann,  photographirte  ich  eine  der  Grenzen 
von  Fig.  4,  sie  ist  in  Fig.  5  und  6  Tafel  VI  in 
llfacher  und  150  facher  linearer  Vergröfserung 
dargestellt.  Bei  llfacher  Vergröfserung  ist  die 
Grenze  scharf  zu  erkennen,  bei  der  stärkeren 
Vergröfserung  verschwindet  sie,  obwohl  mit  aller 
Schärfe  genau  die  gleiche  Stelle  eingestellt  worden 
ist.  Wenn  solche  Grenzen  in  der  That  durch 
das  der  Schiene  eigentümliche  Gefüge  hervor- 
gerufen werden,  so  findet  man  dies  stets  auch 
durch  eine  merkbare  Veränderung  in  dem  Aufbau 
und  der  Anordnung  der  durch  das  Feinschleifen, 
Poliren  oder  Aetzen  blofsgelegten  Gefüge-Elemenle. 
Von  einer  solchen  Aenderung  war  aber  weder 
bei  der  mikroskopischen  Prüfung  des  Objectcs 
noch   an  den  Photographien)  irgend   etwas  zu 
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bemerken.  Die  Grenze  tritt  nur  infolge  der 
Färbung  durch  einen  Hauch  von  feinstem  Polir- 
inittel oder  als  Uebergang  vom  feineren  zum  gröberen 
Schliff  hervor,  so  lange  als  das  Schleifen  mit 
dem  feineren  Schleif-  oder  Polirmittel  nicht  so 
weit  fortgesetzt  wurde,  bis  die  ganze  Fläche 
gleiches  Korn  oder  vollkommene  Fläche  zeigt. 
Dafs  die  Zeichnungen  auf  Fig.  5  und  6  nur 
diesem  Korn  ,  nicht  aber  dem  eigentlichen 
Gefüge  der  Schiene  ihr  Dasein  danken,  geht  aus 
Fig.  7  und  8  auf  Tafel  VI  (Darstellung  des  Ge- 
füges  nach  dem  Aelzen  mit  Salzsäure)  deutlich 
genug  hervor,  wo  neben  dem  eigentlichen  Gefüge 
auch  die  Reslspuren  vorn  Korn  des  Schliffes 
noch  deutlich   erkennbar   blieben;    auch  diese 


r%.  s. 


bchfon  Bilder  entsprechen  etwa  der  Zonengrenze. 
Nach  dein  Aelzen  ist  keine  Spur  der  Zoneu  zu 
bemerken. 

W cd  ding  schliefst  (S.  881)  aus  seinen 
mikroskopischen  Beobachtungen  und  sucht  dies 
durch  seine  photographischen  Abbildungen  zu 
belegen,  dafs  das  Gefüge  „im  lockeren  Kern*, 
seine  dunkle  kreisförmige  Zone,  .viel  zahlreichere 
l'oren  aufweist,  als  der  darüber  liegende  TheiP, 
die  helle  Umgebung  des  Kernes  unterhalb  der 
Kopffläche  der  Schiene.  An  dieser  Stelle  (seiner 
Fig.  3  entsprechend),  sollen  „die  Gefügelheile  in 
der  Richtung  des  Walzeudruckes  am  festesten 
ineinander  gefügt"  sein,  ,in  der  Richtung  von 
oben  nach  unten  dagegen  streifenweise  über- 
einander liegen*.  Er  sagt:  „Diese  Erscheinung 
wiederholt  sich  stets  und  ist  sehr  merkwürdig. 
Man  erkennt,  dafs  die  Längsrichtung  der  Lagerung 
der  Gefü^elheilchen  nicht  dem  Walzendruck 
entspricht,  sondern  rechtwinkelig  zum  VValaen- 
druck  steht".  »Die  grofse  Porösität  des  Gefüges« 
im  Kern  (Fig.  4  Weddings)  »ist  unverkennbar«. 
Auch  liier  (also  im  Kern)  bemerkt  man  deutlich 


die  vorhin  erwähnte  Ineinanderschiebung  der 
Gefügetheile  in  dieser  Richtung  (des  Walzen- 
druckes, d.  i.  senkrecht  zur  Symmetrie-Achse  des 
Schienenprofils).  Die  Gruppenbildung  der  Eisen- 
körner ist  —  im  oberster}  Theil.  des  Kopfes,  etwa 
1  mm  unter  der  Lauffläche  —  Behr  deutlich, 
und  dies  ist  es  wohl,  was  ganz  besonders  jene 
starke  Abnutzung  des  Kopfes  bedingt.* 

Ich  glaube  in  Vorstehendem  erschöpfend  das 
wiedergegeben  zu  haben,  was 'Wedding  über 
den    mikroskopischen   Befund    und   über  seine 




Fig.  4. 


pholographischeu  Aufnahmen  (Fig. :!  bis  5,  S.  882) 
sagt.  Der  Leser  wird  sich  bei  Betrachtung  der 
letzteren,  die  voraussichtlich  beim  besten  Zustande 
des  Schliffes  aufgenommen  sein  werden,  über- 
zeugen, dafs  er  aus  ihnen  sich  keine  Vorstellung 
über  das  mikroskopische  Gefüge  machen  kann. 
Es  ist  also  unmöglich,  aus  diesen  Bildern  das 
über  das  mikroskopische  Gefüge  Gesprochene  zu 
controliren.  Da  es  nicht  schwer  ist,  schärfere 
Aufnahmen  zu  erzielen,  so  habe  ich  nach  dem 
mir  von  Herrn  Wedding  ausgehändigten  SchlitT 
mit  dem  photographischen  Mikroskop  der  König- 
lichen   mechanisch-technischen  Versuchsanstalt* 

|  in  etwa  llfacher  linearer  Vergröfserung  drei 
Aufnahmen  in  dem  Zustande  angefertigt,  wie  ich 
die  Probe  erhielt.  Da  der  Schliff  Cvergl.S.  881  v.J.) 

'  indessen  bereits  stark  gelitten  hatte,   so  suchte 


*  Ueher  die  mikrophotographische  Ausrüstung 
der  Versuchsanstalt  und  Aber  da9  von  mir  einge- 
schlagene Verfahren  bei  Herstellung  meiner  Photo- 
grupiiieen  berichtete  ich  ausführlich  in  den  »Mit- 
theilungcn  aus  den  Königlichen  technischen  Versuchs- 
anstalten« 1891,  S.  278  u.  f. 
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ich  mir  die  am  besten  erhaltenen  Flächen  auf,  i 
von  denen  ich  nach  ihrem  Aussehen  annehmen 
durfte,  dafs  sie  etwa  dem  ursprünglichen  Zustande 
des  Schliffes  entsprochen  haben  werden.  Von 
den  Fig.  10  bis  14  Tafel  VI  geben  in  llfacher 
Vergrößerung  die  Fig.  10,  11  und  14  das  Ge- 
füge der  in  Fig.  2  (im  Text)  mit  A,  B  und  C 
bezeichneten  Stellen  wieder;  A  entspricht  der 
Fig.  5  und  B  der  Fig.  4  Weddings  (vergl. 
S.  882  v.  J.).  Die  Fig.  10,  11  und  14  Tafel  VI 
sind  mit  senkrecht  auffallendem,  die  Fig.  12  und 
1 3  mit  schief  einfallendem  Licht  photographirt. 
Die  letzteren  dürften  für  den  Leser  die  verständ- 
lichsten sein  und  den  von  Wedding  mehrfach 
ausgesprochenen  Irrthum  widerlegen,  dafs  stets 
bei  gerader  Beleuchtung  die  besseren  Ergebnisse 
erzielt,  bei  schiefer  Beleuchtung  hingegen  Zerr- 
bilder erzeugt  werden ;  sie  stellen  genau  die 
gleichen  Stellen  wie  Fig.  11  oder  14  dar. 

Fig.  10  läfsl,  obwohl  sie  scharf  eingestellt 
ist,  ebenso  wie  der  Schliff  selbst  an  dieser  Stelle 
kein  deutliches  Gefüge  erkennen.  Der  kreisrunde 
Fleck  in  der  Bildmitte  mufs  in  der  Scblifffl&che 
vorhanden  gewesen  sein,  da  er  auf  allen  drei 
Aufnahmen  wiedergegeben  war  ;  er  ist  aber  wahr- 
scheinlich eine  Zufälligkeit.  Die  drei  schwarzen 
Flecken  über  ihm  können  allenfalls  Poren  sein. 
Von  einer  .Gruppenbildung  der  Eisenkörner* 
in  der  Nähe  der  Lauffläche  habe  ich  nichts  be- 
merken können,  da  das  Gefüge  der  Schiene  über- 
haupt nicht  blofsgelegt  war,  wie  sich  später 
ergeben  wird.  Ebenso  war  es  mir  unmöglich, 
die  Ineinanderfügung  der  Gefügetheile  „in  der 
Richtung  des  Walzendruckes  *  im  Uebergange  des 
Kernes  zur  Randzone  am  Kopf  der  Schiene 
(Weddiugs  Fig.  2)  und  in  der  Kernmitte 
(W.  Fig.  4)  zu  erkennen.  Der  Zustand  des 
Schliffes  an  dieser  Stelle  ist  sehr  scharf  in 
Fig.  11  und  12  wiedergegeben;  das  Gefüge  ist 
hier  augenscheinlich  überhaupt  nicht  blofsgelegt 
gewesen,  denn  dann  hätte  es  auch  bei  starkem  i 
Rosten  kaum  so  weit  verschwinden  können,  dafs 
es  ganz  verloren  ging.  Die  photographirte 
Steile  zeigt  überdies  keine  Spur  von  Rost.  Es 
bleibt  nur  noch  das,  was  Wedding  wohl  allein 
als  »Poren*  bezeichnen  konnte,  in  sehr  deutlich 
erkennbarer  Weise  bestehen,  die  rundlichen 
schwarzen  Löcher  mit  den  hellen  Lichtsäumen 
der  Fig.  12;  ich  komme  hierauf  noch  zurück. 
Fig.  13  und  14  zeigen  ebenfalls  sehr  deutlich, 
dafs  auch  das  Gefüge  im  Schienensteg  keineswegs 
blofsgelegt  ist,  man  erkennt  einzig  und  allein 
wieder  nur  die  Löcher,  namentlich  in  Fig.  13 
bei  schiefer  Beleuchtung,  die  hier  langgestreckt 
erscheinen.  Von  dem  von  Weddi  ng  gefundenen 
,Kry stalleisen*, das  „in  eineGrundmasse(Homogen- 
eisen)  gelagert,  eckig  begrenzt  und ....  recht-  ; 
winkelig  zum  Walzendruck  gestreckt'  (S.  881) 
sein  soll,  konnte  ich  keine  Spur  in  den  früher 
bezeichneten  Theilen  finden. 
IX.tt 


Ich  behauptete,  dafs  das  Gefflge  der  Schiene 
von  Wedding  gar  nicht  aufgedeckt  wurde,  und 
füge  dieser  Behauptung  hinzu,  dafs  er  bezüglich 
der  .Poren*  und  der  .Lockerkeit*  des  Gefüges 
sich  ebenfalls  im  Irrthum  befindet;  ich  werde 
dies  zu  beweisen  haben. 

Fig.  11  und  12,  Tafel  VI,  die  wohlverstanden 
nach  Weddings  Schliff  aufgenommen  wurden, 
zeigen  für  den  Sachkundigen  recht  deutlich  den 
Ursprung  der  Löcher,  und  der  Leser  durfte  ihn  un- 
mittelbar erralhen,  wenn  er  die  .Poren "-Reihe  o 
in  Fig.  11  und  12  beachtet.  Die  Löcher  sind 
zum  grofsen  Theil  (das  Mafs  für  diesen  ist  nicht 
leicht  genau  festzustellen)  durch  die  Wirkungen 
der  gröberen  Schleifkörner  entstanden  und  können 
nicht  als  .Poren"  oder  Hohlräume  im  Eisen 
ausgelegt  werden,  die  entweder  als  solche  vor- 
handen waren  oder  beim  Aelzen  mit  Säure  durch 
Entfernung  eines  leichler  löslichen  Thciles  ge- 
bildet werden.  Wenn  ein  grobes  Schlcifkorn 
rollt,  wie  dies  künstlich  sehr  leicht  zu  erzeugen 
und  ohne  Absicht  Aeider  oft  genug  beim  Schleifen 
vorkommt,  so  bildet  sich  immer  eine  solche  Kette 
von  Eindrücken,  wie  bei  a  Fig.  11  und  12. 

Einen  ganz  klaren  Beweis  hierfür  giebt  z.  B. 
Fig.  15  Tafel  VI,  ein  von  mir  persönlich  ange- 
fertigter Schliff,  bei  welchem  ich  nach  Auffindung 
der  ,Poren*-Reihe  sofort  den  Schliff  in  strich- 
weiser Behandlung  senkrecht  zu  dieser  Reihe  zu 
poliren  suchte,  was  allerdings  nur  unvollkommen 
ausgeführt  werden  konnte,  um  das  Object  nicht 
fortzu poliren.  Vergleicht  man  Fig.  12  und  15, 
so  ist  zu  beachten,  dafs  man  es  im  zweiten  Falle 
mit  .Poren*  zu  thun  hat,  die  '^o  so  klein  sind, 
da  die  Löcher  in  beiden  Figuren  gleich  grofs 
erscheinen.  Ebensogut  wie  diese  Ketten  können 
aber  auch  einzelne  unregclmäfsig  angeordnete 
Löcher  durch  das  Schleifkorn  entstehen. 

Aber  der  Beweis,  dafs  von  Wedding  die 
Natur  seiner  .Poren*  nicht  erkannt  wurde,  läfst 
sich  schlagender  erbringen.  Hierbei  ist  nur  zu 
bedauern,  dafs  er  an  keiner  Stelle  eine  genaue 
Festsetzung  seiner  Begriffe  gegeben  hat.  Was 
ist  .Pore*,  .Lockerkeit  des  Gefüges",  .Dichtig- 
keit des  Gefüges",  .Krystalleisen",  , Homogen- 
eisen" u.  s.  w.? 

Man  darf  es  im  allgemeinen  wohl  als  ein 
fruchtloses  Beginnen  bezeichnen,  an  einem  grofsen 
Schliff,  wie  es  ein  Schienenprofil  ist,  das  Kleingefüge 
des  Eisens  in  allen  seinen  Feinheiten  ergründen 
zu  wollen,  da  es  eine  sehr  schwere  und  lang- 
weilige Arbeit  ist,  einen  so  grofsen  Schliff  bis 
auf  jenen  Grad  von  Feinheit  des  Schliffes  und 
der  Politur  zu  bringen,  der  hierzu  ausreichend 
sein  würde.  Ich  habe  mich  daher  damit  begnügt, 
die  Unhaltbarkeil  der  Wed dingschen  Kern- 
theorie durch  Nachschleifen  und  Poliren  zu  er- 
weisen, und  habe  alsdann  das  Schienenprofil 
zerlegt,  um  an  kleinen  Schliffen  das  eigentliche 
Gefüge  zu  studiren,  nachdem  ich  es  im  Groben 
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auch  an  dem  Schienenstück  selbst  blofsgelegt. 
Von  dem  Schienenslück  wurde  demgeraäfs  die 
liintere,  bis  dahin  nicht  untersuchte  Fläche  etwa 
1  mm  dick  abgeschnitten  und  nach  Fig.  16  in 
kleine  Theile  zerlegt,  die  mit  den  dargestellten 
Nummern  verschen  wurden.  Diese  Stöcke  wurden 
geschliffen,  polirt  und  dann  verschieden  behandelt. 
Was  beim  Poliren  passirt,  wolle  nun  aus  Fig.  1 7  bis 
20  Tafel  VI  ersehen.  Fig.  17  zeigt  das  ziemlich 
weit  anpolirte  Stück  Nr.  15,  aufgenommen  bei 
ganz  enger  Blende,  daher  die  beiden  Ecken  im 
Schatten  liegend.  Der  Schliff  ist,  abgesehen  von 
den  Schleifrissen,  an  der  rechten  Seite  am  voll- 
kommensten polirt,  an  der  linken  Seite  sieht 
man  noch  den  Uebergang  zum  feinen  Korn  vom 
Schleifen.  Namentlich  an  den  Scbatlengrcnzen 
wird  man  deutlich  den  grübchenarligen  Charaktei 


der   schwarzen  Punkte  .Poren 


Vif.  i«. 


kaum  eine  Spur  zu  bemerken,  in  Fig.  17  sieht 
man  deutlich,  wie  sie  mit  dem  Fortschreiten  der 
Politur  verschwinden  und  am  deutlichsten  auf- 
treten am  Rande,  wo  die  Politur  zuletzt  voll- 
kommen wird.  Dafs  auch  in  Schliff  83  (Fig.  18) 
noch  die  Poren  vorhanden  waren,  ersieht  man 
ohne  weiteres  aus  Fig.  20  (Milte  des  Schliffes), 
wo  sie  bei  200facher  linearer  Vergrößerung  als 
schwarze  Punkte  wieder  zum  Vorschein  kommen. 
Fig.  19  zeigt  den  gleichen  Schliff  bei  etwas 
weniger  vollkommener  Politur.  Mit  der  Güte 
der  Politur  verschwinden  also  die  „Poren".  Auch 
sie  sind  keine  Eigentümlichkeit  des  Gefflges, 
sondern  Folge  einer  mangelhaften  Arbeit,  wie 
dies  wohl  sein  kann,  wenn  man  seine  Unter- 
suchungen an  so  grofsen  Scbliffflächen  ausführt, 
wie  sie  ein  Schienenprofil  bietet. 

Wedding  hat  mir  persönlich  eingewendet, 
dafs  die  „Poren*  sich  beim  Poliren  .verschmieren* 
könnten,  indem  sie  sich  mit  dem  Schleifgut  füllten. 
Diese  Theorie  scheint  mir  unhaltbar  zu  sein,  weil 
sie  erstens  dem  Eisen  in  seinen  kleinsten  Theilen 
wieder  eine  neue  Eigenschaft  für  diesen  beson- 
deren Zweck  beilegt,  nämlich  sozusagen  butter- 
weich zu  sein,  und  weil  man  zweitens  auch  bei 


erkennen.  In 
Fig.  1 8  ist  eine 
möglichst  voll 
kommen  polirtc 

Schlifffläche 
(Nr.  8ä)  abgebil- 
det; man  wolle 
bemerken,  dafs 
die  Flflche  ganz 

scharf  einge- 
stellt war,  denn 
der  feine  Schleif- 
rifs  unten  links 
ist  haarscharf 
abgebildet.  Von 
den  schwarzen 

Punkten 
.Poren*  ist  hier 


aufmerksamer  Beobachtung  und  bei  starker  Ver- 
gröfserung  keine  Erscheinungen  bemerkt,  die  die 
Vorstellung  der  Verschönerung  rechtfertigen.  Wer 
sich  den  Schleifvorgang  nach  genauem  Studium 
vorstellt,  kann  kaum  auf  diese  Idee  kommen. 
Beim  Schleifen  kann  man  in  zweierlei  Weise 
verfahren,  man  schleift  entweder  auf  harter  oder 
weicher  Unterlage,  z.  B.  auf  Glas,  Gufseisen  und 
anderen  harten,  oder  etwa  auf  Blei,  Wachs  und 
anderen  weichen  Körpern.  Im  ersteren  Falle 
rollt  (beim  Schleifen  von  harten  Körpern,  Eisen) 
das  Schleifkorn  zwischen  Unterlage  und  Körper 
und  störst  hierbei  mit  seinen  scharfen  Ecken 
Löcher  („Poren*)  in  die  beiden  Flächen;  beide 
erscheinen  um  so  feinkörniger,  je  feiner  das 
Schleif-  oder  das  Polirmittel.  Im  zweiten  Falle, 
zu  dem  auch  das  Schleifen  mit  natürlichen  oder 
künstlichen  Schleifsteinen  gehört,*  setzt  sich  das 
Korn  in  der  Unterlage  fest,  oder  wird  wenigstens 
an  seiner  Bewegung  soweit  gehindert,  dafs  es 
in  das  zu  schleifende  Stück  mit  seinen  scharfen 
Ecken  Furchen  gräbt ,  die  man  durch  zweck- 
mäfsige  Bewegung  entweder  parallel  zu  einander 
oder  nach  allen  möglichen  Richtungen  verlaufen 
lfifst.  Das  zu  schleifende  Stück  wird  um  so 
vollkommener  polirt  erscheinen ,  je  feiner  das 
Schleifmittel,  d.  h.  je  feiner  die  Risse  sind.  Die 
Spuren  des  rollenden  Korns  hat  man  in  Fig.  12 
und  15,  die  des  festsitzenden  Korns  in  den 
Schleifrissen  Fig.  7,  19  und  20  und  ganz  be- 
sonders auch  in  Fig.  15. 

Nun  will  ich  keineswegs  behaupten,  dafs 
die  fragliche  Goliathschiene  frei  von  Poren  ge- 
wesen sei,  ich  werde  sogar  nachweisen,  in 
welchem  Mafse  sie  hiermit  behaftet  war,  aber 
die  „Poren*  Weddings  vermag  ich  nun  und 
nimmermehr  als  dem  Gefüge  der  Schiene  eigen- 
Ihümlich  anzuerkennen.  Zum  Beweis  dafür,  dafs 
er  nur  diese  künstlich  erzeugten  Poren  und  keine 
anderen  Erscheinungen  gemeint  haben  kann, 
mufs  ich  bei  dem  Mangel  einer  Definition  seiner 
„Poren*  die  Eigenschaften  aufführen,  mit  denen 
er  sie  belegt.  Wedding  nennt  sie  (S.  881) 
„zahlreich*  (im  lockeren  Kern),  „vollständig  kugel- 
förmig, deren  Querschnitt  daher  fast  kreisförmig* 
(allerdings  sagt  er  dies  mit  Bezug  auf  eine  andere 
Goliathschiene  [S.  888]).  Er  sagt  S.  891:  „Die 
Blasenräume  sind  thalsächlich  in  dem  ganzen 
Kopfe  der  Goliathschiene  (ob  Goliathschiene 
allgemein,  oder  eine  im  besonderen  gemeint  ist, 
ist  nicht  klar  ersichtlich)  nach  der  Lauffläche 
zu  rund  (kugelförmig)*,  „die  Goliathschiene  in 
Fig.  22  (Tafel  XXII,  1891)  zeigt  die  runden 
Blasen  räume*.  In  den  Fig.  28  und  24  eben- 
daseihst sollen  flachgedrückte  „B  I  asen'-Räume 
vorhanden  sein,  die  ich  nicht  sehen  kann.   Fig.  24 


*  In  einem  Aufsati  »Ueber  Abnutzung  durch 
Schleifen«  ging  ich  auf  die  Vorgänge  beim  Schleifen 
weiter  ein.    »Miltheilungen«  1»86,  S.  8. 
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(Rand  des  Profils)  zeigt  ganz  unverkennbar,  wie 
Wedding  sich  durch  die  Spuren  des  groben 
Korns  vom  Toraufgehenden  Schleifen  täuschen 
liefs.  Zum  Schlufs  sagt  Wedding:  „Es  ergiebt 
sich,  dafs  man  bei  Eisenbahnschienen  zur  Ver- 
meidung der  Lockerkeil  des  Kopfes,  die  infolge 
mangelnden  Druckes  aus  der  Ausbildung 
»runder  Blasen«  und  infolgedessen  aus  dem 
kystallisirendem  Bestreben  der  Gefügetheile  ent- 
steht. .  . 

Die  »Poren*  sind  nach  Wedding  also 
«zahlreich,  rund,  rundlich,  kugelförmig  und  sind 
Blasenräume ".  Die  genannten  Eigenschaften 
treffen  allenfalls  auf  die  vom  Schleifkorn  her- 
rührenden Löcher  zu ;  für  eine  wirkliche  Pore, 
einen  Hohlraum,  der  an  sich  in  der  Schiene  vor- 
handen -war,  sind  sie  nahezu  unmöglich.  Denn 
eine  im  Block  vorhandene  Blase  (Hohlraum)  kann 
selbst  dann  nicht  einen  „runden",  ja  „kreis- 
förmigen* Querschnitt  behalten,  wenn  sie  genau 
in  der  Milte  des  Blockes  war,  weil  beim  Walzen 
in  den  verschiedenen  Stichen  die  Druckrichtung 
fortwährend  wechselt  und  in  dem  weichen  teigi- 
gen Material  keine  Stelle  vorkommt ,  die  stets 
gleichen  Druck  von  allen  Seiten  empfängt.  Wie 
soll  da  ein  selbst  ursprünglich  cyli ndrischer  oder 
kugelförmiger  Raum  seinen  kreisförmigen  Quer- 
schnitt behalten  und  nun  gar  noch  „kugelförmig" 
bleiben  ?  Also  auch  hier  mufs  ein  Irrthum  unter- 
laufen sein  und  er  läfst  sich  nachweisen. 

Wenn  Wedding  nach  dem  Aetzen  „kugel- 
förmige Blasenräutne*  (ich  nehme  an ,  dafs  nur 
gemeint  ist,  so  tief  wie  breit»  fand,  so  rührten 
sie  nicht  von  ursprünglich  vorhandenen  Blasen- 
räumen her,  sondern  sie  sind  entweder  durch 
Adern  eines  leichter  ätzbaren  Materials  entstanden 
oder  sie  sind  ein  Kunstproduct  und  haben  wiederum 
mit  dem  Gefüge  der  Schiene  keine  Gemeinschaft. 
Der  erste  Fall  kann  z.  B.  eintreten,  wenn  Thoraas- 
schlacke in  Adern  eingewalzt  war.  Diese  werden 
sich,  da  sie  mit  widerstehendem  Material  gefüllt 
sind,  mehr  oder  weniger  in  ihrem  ursprünglichen 
(vielleicht  dem  kreisförmigen)  Querschnitt  er- 
halten, beim  Aetzen  wird  der  Inhalt  schnell  an- 
gegriffen und  es  bildet  sich  eine  Vertiefung  „Pore". 
Der  zweite  Fall  kann  eintreten,  wenn  ein  von  einem 
Schleifkorn  gestofsenes  Loch  nicht  vollkommen 
fortpolirt  wird  und  namentlich  wenn  in  einem 
solchen  Loch  später  sich  ein  Korn  festsetzt  und 
nun  eine  Zeitlang  in  diesem  Loch  rollt.  Dann 
kann  sich  eine  rundliche  Vertiefung  mit  flachem 
Boden  und  fast  senkrechten  Seitenwänden  bilden, 
die  man  bei  oberflächlicher  Betrachtung  für  eine 
„Pore"  halten  kann.  Die  beiden  geschilderten 
Erscheinungen  können  äufserlich  Aehnlichkeit 
haben,  und  der  Leser  wird  nicht  imstande  sein, 
aus  Fig.  21  Tafel  VI  sich  ein  Urtheil  zu  bilden, 

•  Den  logischen  Zusammenhang  des  Satze  -  und 
den  Ausdruck  „krTstallisirendes  Bestreben*  verstehe 
ich  nicht.  ii. 


welche  von  beiden  Möglichkeilen  vorliegt.  Fig.  21 
stellt  in  lOOOfacher  linearer  Vergröfserung  eine 
„Pore*  von  etwa  0,012  mm  Durchmesser  dar. 
Dafs  nur  einer  der  beiden  geschilderten  Fälle 
möglich  ist,  erkennt  man  aus  dem  Umstände, 
dafs  der  Boden  und  der  Rand  der  Vertiefung 
trotz  der  starken  Vergröfserung  deutlich,  wenn 
auch  nicht  scharf  abgebildet  wurde;  die  Tiefe 
darf  man  höchstens  auf  0,001  mm  schätzen. 
Die  concenlrisch  zu  den  Scilenwänden  liegende 
Erhöhung  auf  dem  Boden  macht  die  zweite  Eni- 
slehungsart  wahrscheinlich.  Eine  Entscheidung 
könnte  natürlich  nur  getroffen  werden,  wenn 
man  einen  senkrechten  Schliff  durch  die  Grube 
zu  legen  vermöchte ,  alsdann  würde  im  ersten 
Falle  ein  Schlackenfaden  im  Längsschnitt  er- 
scheinen, während  die  mechanisch  erzeugte  Ver- 
tiefung eiofach  verschwinden  würde. 

Der  Leser  wird  bemerken,  dafs  zu  einer  voll- 
ständigen mikroskopischen  Untersuchung  stets  das 
Schleifen  des  Gegenstandes  nach  verschiedenen 
i  Richtungen  nothwendig  wird,  sobald  man  es  mit 
einem  Körper  von  vermutlich  einseitiger  Aus- 
bildung des  Gefüges  zu  thun  hat.  Bei  Schluß- 
folgerungen von  so  grofser  Tragweite ,  wie  sie 
Wedding  an  seine  Untersuchungen  knüpfte, 
hätte  das  geschehen  müssen;  jedenfalls  hätte  ihn 
dies  vor  den  schweren  Irrthümern  über  die  „Korn*- 
und  „ Poren "bildung  bewahrt. 

Nennl  man  die  ursprünglich  im  Material  vor- 
handenen, aus  Blasenräumcn,  Lunkerstellen,  Kry- 
stallnestern  u.  a.  m.   entstandenen  Hohlräume 
„Poren*  und  die  mit  Schlacken  oder  einem  von 
der  Hauptmasse  des  Eisens  wesentlich  ver- 
schiedenen, mehr  durch  mechanische  Vorgänge 
in  die  Masse  gebrachten  Eisen  gefüllten  Gänge 
„Adern",  „eingesprengte  Adern*,  „Härleadern*, 
„Schlackenadern",.  so  ist  klar,  dafs  je  nach  der 
Löslichkeit  der  Masse  diese  Adern  im  geätzten 
Schliff  als  Hohlräume  oder  als  Erhöhungen  er- 
scheinen werden.    Im  ersleren  Falle  ist  es  in 
der  Regel  schwer,  sie  von  den  Poren  zu  unter- 
scheiden, aber  es  wird  praktisch  kein  Unglück 
i  sein,  wenn  man  ein  Eisen,  welches  viele  Schlacken- 
J  ädern  oder  Schlackennester  enthält,  schlechtweg 
als   porös   bezeichnet.      Die   Adern    von  Eisen 
anderer  Zusammensetzung   kommen  im  ganzen 
nicht  oft  vor  und  sind  dann  in  dei  Regel  zo 
charakterisirl,  dafs  sie  nur  seilen  Anlafs  zu  Ver- 
wechslungen mit  wirklichen  Poren  geben  können. 

Fig.  22  bis  26  zeigen  Gebilde  der  vorbeschriebe- 
nen Art.  Fig.  22  giebt  in  Sfacher,  Fig.  23  in 
70  facher  Vergröfserung  eine  Schlackenader  am 
Rande  der  Lauffläche  der  fraglichen  Goliathschiene, 
in  Fig.  23  wird  der  Leser  die  Schlackeneinlage- 
rung deutlich  im  Grunde  des  Fleckes  erkennen; 
ich  konnte,  da  der  Hohlraum  etwa  0,4  mm 
Durchmesser  besitzt ,  unter  dem  Mikroskop  die 
Schlackenstückchen  mit  der  Nadelspitze  heraus- 
.  heben.    Eine  ähnliche  Erscheinung  zeigt  Fig.  24  ; 
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hier  ist  es  nicht  gelungen,  einen  Schlackeneinschlufs 
nachzuweisen.  Sieht  man  von  den  durch  einen 
Fehler  im  Negativ  entstandenen  länglichen  und 
den  beiden  kreisrunden  schwarzen  Flecken,  sowie 
von  den  Spuren  der  Schleifkörner  ab,  so  be- 
merkt man  am  Grunde  des  Hohlraumes  noch 
einige  unregelmäfsig  geformte  schwarze  Flecken, 
die  man  mit  einiger  Wahrscheinlichkeit  als  Poren 
bezeichnen  darf.  Auch  die  langgestreckten  An- 
häufungen von  kleinen  schwarzen  Flecken  in 
Fig.  22  wird  man  anstandslos  als  poröse  Stellen 
im  Material  bezeichnen  können ;  sie  stehen  parallel 
zur  Flufsrichtung  des  Materials  in  den  letzten 
Kalibern,  da  die  Stelle  etwa  der  Mitte  der  Lauf- 
fläche entspricht ;  dies  gilt  auch  von  der  Pore 
in  Fig.  24.  Etwa  4  bis  6  mm  unter  der  Lauf- 
fläche kommen  schon  Poren  ohne  deutlich  aus- 
gesprochene Hauptrichtung  im  Querschnitt  (vergl. 
Fig.  25)  neben  solchen  Stellen  vor,  die,  deutlich 
langgestreckt  (Fig.  26),  die  gleiche  Richtung  haben, 
wie  in  Fig.  24.  D.  i.  die  auch  von  Wedding 
für  diesen  Theil  der  Schiene  in  Anspruch  ge- 
nommene Richtung.  Die  Pore  Fig.  26  scheint 
fast  einer  Schlackenader  zu  entstammen,  da  man 
bei  der  Betrachtung  unter  dem  Mikroskop  auf  | 
dem  Grunde  des  schwarzen  Raumes  noch  Reflex-  j 
lichter  wahrnehmen  konnte,  wie  sie  auf  glasigen 
Massen  entstehen  und  wie  es  in  der  Abbildung 
auch  schwach  zu  erkennen  ist. 

Um  einen  etwaigen  Einwand  abzuschneiden, 
dafs  mit  der  Bezeichnung  «Poren*  ausschliefslich 
der   zuletzt   geschilderte  Theil    der  Hohlräume  | 
gemeint  sei,  hebe  ich  hervor,   dafs  sie  selten  j 
und  meistens  ganz  unregelmäfsig  begrenzt  sind,  i 
während  von  zahlreichen   und  vorwiegend  von 
rundlichen,  ja  sogar  kugelförmigen  Poren  die 
Rede  ist. 

Um  den  Beweis  zu  liefern,  dafs  Wedding 
das  wahre  Gefüge  der  Schiene  Oberhaupt  gar 
nicht  aufgedeckt  hat,  habe  ich  zuerst  die  von 
mir  hergestellte  Schlifffläche  der  Schiene  so 
sauber  wie  möglich  feingeschliffen  und  dann 
polirt,  bis  wenigstens  die  Mehrzahl  der  Schleif- 
kornlöcher verschwunden  und  die  Fläche  spiegelnd 
geworden  war.  Nach  dem  Aetzen  mit  Salzsäure 
in  Wasser  nahm  ich  die  Photographieen  Fig.  7, 
8  und  27  bis  34.  Die  Fig.  27  bis  29,  in 
1 0  facher  Vergröfserung,  lassen  die  Korngrenzen 
des  Gefüges  als  schwaches,  dunkles  Netzwerk  er- 
kennen. Nach  den  Rändern  hin,  Fig.  28  und 
29 ,  ist  das  Aderwerk  schärfer  ausgeprägt  und 
es  erscheint  engmaschiger  als  in  der  Kopfmitte. 
Auf  den  durch  die  Adern  eingeschlossenen  Flächen 
sind  die  Schleifkornlöcher  immer  noch  bemerkbar 
und  im  grofsen  und  ganzen  weniger  zahlreich 
als  in  den  Aderzügen ;  dies  erkennt  man  nament- 
lich aus  Fig.  8  und  30  (70  fache  Vergröfserung). 
Vergleicht  man  Fig.  11  und  12  mit  Fig.  27,  so 
fällt  das  Fehlen  der  deutlich  ausgesprochenen 
»Poren*   in  Fig.  27  auf;  die  Kornlöcher  sind 


hier  eben  kleiner  als  in  Fig.  11,  was  nicht  sein 
dürfte,  wenn  es  wirkliche  Poren  wären.  Wirk- 
lich poröse  Stellen  finden  sich  dagegen  in  Fig.  28, 
die  auch  die  in  Fig.  24  abgebildete  Stelle  enthält. 
Die  Kornlöcher  sind  in  Fig.  29  sehr  fein ,  sie 
kommen  deutlich  erst  bei  stärkerer  Vergröfserung 
zum  Vorschein  (Fig.  30)  und  finden  sich  dann 
namentlich  häufig  in  den  Linien  des  Aderwerkes. 
Ganz  anderes  Gefüge  als  der  Kopf  zeigt  der  Steg 
und  der  Uebergang  des  Steges  in  den  Kopf 
(Fig.*  31  bis  33);  den  letzteren  zeigt  Fig.  31. 
Man  erkennt  sehr  deutlich ,  wie  sich  das  Ader- 
werk zunächst  der  Walzhaut  (Ecke  oben  rechts) 
als  ganz  feines  Netzwerk  viel  feiner  als  an  den 
Kopfrändern  darstellt  und  dann  immer  mehr 
eine  grobmaschige  gestreckte  Anordnung  annimmt. 
Schleifkornlöcher  sind  auch  hier  noch  vorhanden, 
aber  wegen  der  vielen  feinen  Linien  schwerer 
zu  erkennen.  Fig.  32  ist  besonders  interessant 
durch  die  streifenförmige  Anordnung  der  Haupt- 
adern, deren  Charakter  als  Vertiefungen  man 
hier  bereits  deutlich  im  Halbschatten  des  Blenden- 
kreises erkennt,  wo  die  hellen  Lichtreflexe  deut- 
lich hervortreten.  Die  Streifen  laufen  parallel 
zur  Stegmittellinie.  Ueber  das  Ganze  breitet 
sich  nun  ein  Maschenwerk  aus,  das  durch  die 
hell  erscheinenden  Flächen  härteren  Eisens  ge- 
bildet und  durch  das  erstgenannte  gestreckte  Netz 
in  seiner  Anordnung  nur  sehr  wenig  beeinflufst 
zu  sein  scheint.  Fig.  33  zeigt  hiervon  eine 
stärkere  Vergröfserung  und  lifst  erkennen,  dafs 
die  scharfen,  dunklen  Linien  in  Fig.  32  aus  einer 
Folge  von  Vertiefungen  (Kornlöchern  oder  Poren?) 
bestehen. 

Nach  Anfertigung  der  besprochenen  Ab- 
bildungen habe  ich  den  mit  Salzsäure  in  Wasser 
behandelten  Schliff  nochmals  abpolirt  und  ihn 
dann  mit  Salzsäure  in  Aether- Alkohol  geätzt. 
Hierbei  erhielt  ich  das  Gefüge  recht  scharf  und 
klar,  wenn  sich  die  Schärfe  auch  nicht  mit 
derjenigen  der  noch  zti  besprechenden  kleinen 
Proben  vergleichen  liefs. 

So  weit  das  Gefüge,  wie  es  an  der  Schiene 
selbst  ermittelt  werden  konnte.  Ich  habe  nur 
nochmals  zu  wiederholen ,  dafs  sich  keinerlei 
Kerngrenze  fand,  dafs  sich  eine  geringfügige 
Verdichtung  des  Adernelzes  nach  den  Rändern 
zu  ergab  und  dafs  namentlich  ein  Wechsel  von 
grofsmaschigem  (.lockerem""?)  zu  engmaschigem 
(, dichtem*  ?)  Gefüge  und  wieder  zu  grofsmaschigem 
nicht  erwiesen  werden  konnte. 

Bevor  ich  weiter  gehe,  möchte  ich  hier  ein- 
schalten, dafs  das,  was  Wedding  über  die  Nütz- 
lichkeit der  mikroskopischen  Beobachtung  an 
hochpolirten  Schliffen  sagt,  nach  meinen  Erfah- 
rungen gar  sehr  der  Einschränkung  bedarf.  Er 
sagt  (S.  892):  .Für  einen  geüblen  Mikroskopiker 
ist  indessen,  und  ich  möchte  das  hier  ausdrück- 
lich betonen,  sobald  er  einmal  mit  den  Eigen- 
tümlichkeiten des  Gefüges  vertraut  ist,  es  nütz- 
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lieber  und  lehrreicher,  weder  Aelzung  noch 
Anlaufenlassen  anzuwenden.  Die  Bilder  zei- 
gen sieb  vollkommen  ebenso  bei  sorgfältiger 
Beleuchtung  unter  dem  Mikroskop  auch  auf  der 
einfach  hochpolirten  Fläche,  wenn  man  sie  nur 
zu  sehen  versteht.*  Dann  sagt  er,  dafs  dies 
nur  bei  senkrechter  Beleuchtung  und  mit  beson- 
ders hierzu  eingerichteten  Mikroskopen  möglich 
sei.  Ich  mufs  ihm  hier  wiederholt  entgegen 
treten  und  halle  seinen  Behauptungen  zunächst 
entgegen,  dafs  er  selbst  sich  im  vorliegenden 
Falle  doch  recht  arg  über  das  wahre  Gefüge 
seines  Objectes  täuschte.  Solange  es  dem  Mi- 
kroskopiker  auf  mehr  als  blofses  Bilderbesehen 
ankommt,  wird  er  zu  den  auch  auf  anderen 
Gebieten  wissenschaftlicher  Mikroskopie  gebräuch- 
lichen Mitteln  greifen,  er  wird  durch  Aetzen, 
Anlaufenlassen,  Färben,  qualitative  chemische 
Reactionen,  Kryslallisation  u.  s.  w.  sich  einen 
möglichst  tiefen  Ginblick  in  die  Eigenschaften 
seines  Objectes  zu  verschaffen  suchen  und  sich 
ganz  gewifs  nicht  mit  einem  blofsen  Besehen 
und  Photographiren  polirter  Flächen  begnügen. 
Ich  wiederhole,  dafs  durch  das  Poliren  immer 
nur  unvollkommene  Bilder  erzeugt  werden  können 
und  dafs  diese  unvollkommenen  Bilder  aus  sehr 
einfachen  theoretischen  Gründen  bei  schiefer 
Beleuchtung  verständlicher  werden,  wovon  sich 
Jedermann  leicht  praktisch  überzeugen  kann. 
Auch  bedarf  es  bei  Vergröfserungen  bis  etwa 
zur  200fachen  ganz  und  gar  keiner  künstlichen 
Beleuchtung  oder  besonderer  Mikroskope,  man 
kann  mit  den  allereinfachslen  Mitteln  auskommen, 
indem  man  den  Schliff  einfach  schief  stellt  und 
das  Licht  in  den  Tubus  refiectiren  läfst.  Ich 
habt-  seit  vielen  Jahren  so  gearbeitet  und  dies 
keineswegs  aufgegeben,  obwohl  mir  zur  Zeit  die 
Mittel  für  vollkommenste  Beleuchtung  und  viele 
Formen  von  Mikroskopen  zur  Verfügung  stehen.* 
Vollkommen  polirte  Schliffe  von  Stahl  und  Eisen 
können  überhaupt  keine  Bilder  liefern,  wenn  nicht 
Hohlräume  oder  verschieden  gefärbte  Elemente 
im  Object  vorhanden  sind,  dann  erscheinen  nur 
diese.  Erscheinen  die  Gefüge-Elemente  schon 
nach  dem  Poliren,  so  ist  eben  die  Polirarbeit 
keine  vollkommene  und  derartige,  wie  sie  zur 
Sichtbarmachung  der  feinsten  Tbeile  zuweilen 
nötbig  wird.  Vollkommene  Politur  kann  nur 
auf  unnachgiebigen  Unterlagen,  Glas,  Blei,  Pech, 
Wachs  u.  a.  ra.  gewonnen  werden,  welche  das  Fort- 
nehmen der  weicheren  Elemente  nicht  gestatten. 
Ich  verweise  auf  Fig.  18,  19  und  20  Taf.  VI; 
hier  war  vollkommene  Politur  auf  einer  Pech- 


•  Di9se  von  Carl  Zeifs  in  Jena  gelieferten  In- 
strumente besehrieb  ich  zum  Tlieil  in  dem  oben 
erwähnten  Artikel  Ober  die  mikrophotographische 
Aasrüstung  der  Versuchsanstalt  Man  kann  übrigens 
mit  dem  einfachen  inikropholograpbischen  Apparat 
von  Zeifs,  der  nur  einige  hundert  Mark  kostet,  eben- 
sogut« Bilder  erzeugen,  wie  ich  sie  hier  veröffentlichte. 


,  Scheibe  erzielt  und  vom  Gefüge  (vergl.  Fig.  39 
bis  41,  44  bis  46  und  50  bis  54)  ist  durchaus 
I  nichts  bemerkbar;  nur  Schleifrisse  und  Korn- 
löcher sind  sichtbar.   Eine  unvollkommene,  aller- 
I  dings  ebenfalls  hohe  Politur,  kann  man  sehr 
;  viel  schneller  und  leichter  erzielen,  wenn  man 
auf  weichen,  nachgiebigen  Unterlagen,  Seide,  Tuch, 
!  Papier,   Leder,   Pergament,  Gummi  u.  a.  m. 
polirt,  dann  kommt  -  das  Gefüge  allerdings  in 
den  meisten  Fällen  deutlich  zum  Vorschein,  aber 
die  Kanten  der  Flächenelemente  sind  abgerundet 
und   niemals  so  scharf,   als  wenn   sie  durch 
saubere  Aetzung  an  eben  polirten  Schliffen  erzeugt 
werden.    Wo  es  sich  um  oberflächliche  Unter- 
suchungen handelt,  wendet  man  daher  mit  Vor- 
theil diese  Methode  an ;  aber  ein  Anderes  ist  es, 
diese  an  sich  unvollkommene  Methode  mit  Nach- 
druck in  die  erste  Reihe  schieben  und  die  Aetz- 
methode  als  minderwerthig  hinstellen  zu  wollen. 
Die  mikroskopische  Technik  ist  zum  Glück  bei 
I  weitem  nicht  so  schwierig,  als  man  sie  gerne 
I  hinstellen  möchte,  und  es  wäre  recht  sehr  zu 
wünschen,  dafs  immer  mehr  ernste  Forscher 
sich  diesem   nicht  nur  interessanten,  sondern 
I  auch   lohnenden  Gebiete  zuwenden.    Um  aber 
I  dem  Leser  zu  zeigen,  dafs  man  durch  Poliren 
!  auf  weicher  Unterlage  für  die  photographische 
|  Bildererzeugung  brauchbare  Objecte  erhalten  kann 
I  und  dafs  zur  gegebenen  Zeit  die  Metbode  aller- 
dings am  Platze  ist,  habe  ich  die  Fig.  34  bis 
36  bei   lOfacher  Vergröfserung  nach  ScblifTen 
von  der  Goliathschiene  angefertigt,  die  auf  einer 
weichen  Gummiplatte  polirt  wurden.    Fig.  34 
zeigt,  dafs  man  hierbei  selbst  die  Striche  des 
j  Feinschliffes  nicht  allzusehr  zu  fürchten  braucht. 
|  Zugleich  beweisen  aber  diese  Schliffe,  bei  denen 
I  die  Bildung  der  Kornlöcher  dadurch  vermieden 
'  wurde,  dafs  man  das  Feinschleifen  auf  Blei- 
scheiben'vornahm,  also  die  zweite  oben  geschil- 
derte Art  des  Schleifens  anwendete,  dafs  die 
.  »Poren«  Weddings  fast  ganz  aus  den  Rand- 
j  zonen  des  Profils  verschwunden  sind.  Das  blofs- 
I  gelegte  Gefüge  stimmt,  soweit  dies  bei  der  rohen 
,  Methode  möglich,  recht  gut  mit  dem  in  Fig.  28 
!  und  29  gegebenen  überein. 

Wie  wenig  aber  das  einfache  Poliren  der 
i  Schliffe  strengen  Anforderungen  genügen  kann, 
wolle  der  Leser  aus  den  Fig.  37  und  38  ent- 
nehmen, von  denen  Fig.  37  das  an  dem  Stück 
i  Nr.  22  durch  Poliren  auf  weichem  Gummi  er- 
|  zeugte  Gefügebild  in  70facher  und  Fig.  38  die 
j  gleiche  Stelle  in  200facher  Linearvergröfserung 
i  darstellt.    Hier  sieht  man  deutlich  die  abgerun- 
i  deten  Kanten  und  die  verschwommenen  Flächen 
|  des  Maschenwerkes  ohne  irgend  welche  Einzel- 
I  heiten.    Betrachtet  man  dagegen  die  auf  gleiche 
Weise  polirten,  aber  dann  sauber  geätzten  und 
j  in  Fig.  47  bis  49  abgebildeten  Stücke,  sowie 
die  auf  Pechscheibe  polirten  und  dann  geätzten 
I  Schliefe  Fig.  50  bis  54,  so  wird  ohne  weiteres 
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klar  werden,  in  welchem  Mafse  die  Aetzung  dem 
einfachen  Poliren  überlegen  ist.  Aber  ich  hoffe, 
den  Beweis  im  Folgenden  noch  schlagender  er- 
bringen zu  können. 

Ich  machte  früher  schon*  darauf  aufmerksam, 
dafs  nicht  eher  ein  wesentlicher  Fortschritt  in 
der  Mikroskopie  des  Eisens  erzielt  werden  wird, 
ehe  nicht  der  betreffende  Zweig  der  Mikrochemie 
entsprechend  ausgebildet  ist,  so  dafs  man  im- 
stande ist,  durch  Reaclionen  unter  dem  Mikro- 
skop die  Zusammensetzung  der  einzelnen  Gefüge- 
Elemente  zu  studiren.  Als  einen  Weg  zur  Erlangung 
dieses  Zieles  bezeichnete  ich  die  Ausbildung  der 
Aetzmethode.  Diese  ist  aber  auch  schon  aus 
dem  Grunde  unumgänglich  nothwendig,  weil  man 
in  die  Tiefe  des  Gegenstandes  und  sein  inneres 
Wesen  nur  eindringen  kann,  wenn  man  durch 
scharfe  Aetzung  ein  klares  Bild  des  Gefügeauf- 
baues entwickelt.  Mein  nächstes  Bestreben  soll 
aus  diesem  Grunde  auf  eine  vollkommene  Aus- 
bildung der  Aetzmethode  gerichtet  sein.  Ich 
glaube  in  dieser  Richtung  immerhin  schon  ein 
kleines  Stück  vorwärts  gekommen  zu  sein  und 
möchte  als  Erläuterung  dessen  nur  auf  die  Fig. 
39  bis  54  verweisen,  mir  ein  tieferes  Eingeben 
auf  den  Gegenstand  für  eine  spätere  Gelegenheit 
vorbehaltend. 

Bei  den  in  Fig.  39  bis  54  dargestellten 
Schliffen  habe  ich  (mit  Ausnahme  von  Fig.  43) 
die  Aetzung  mit  stark  verdünnter  (etwa  1  :"1000) 
Salzsäure  in  Alkohol  vorgenommen.  Diese  Art 
des  Actzens  lieferte  bisher  stets  ein  aufserordent- 
lieh  scharf  ausgeprägtes  Gefüge  und  Bilder,  die 
ganz  besonders  für  die  pholograpbische  Aufnahme 
geeignet  sind.  Die  Aetzung  ist  mit  grofser  Sicher- 
heit in  wenigen  Minuten  auszuführen  und  ihr 
Verlauf  mit  dem  Mikroskop  leicht  zu  verfolgen. 
Die  Klarheit  des  Gefüges  kommt  dadurch  zu- 
stande, dafs  nur  auf  einem  Theil  der  Gefüge- 
Elcmcnte  ein  farbiger,  lest  anhaftender  Ueberzug 
gebildet  wird,  während  der  andere  ganz  farblos 
bleibt,  wie  es  scheint,  aber  auch  etwas  geätzt 
wird.  Die  Dunkelheit  der  gefärbten  Flächen 
wächst  mit  der  Zeitdauer  der  Einwirkung  und 
man  hat  es  ziemlich  in  der  Hand,  den  Grad  der 
Gegensätze  zu  regeln.  Ich  hoffe,  das  neue  Ver- 
fahren noch  weiter  vervollkommnen  zu  können. 

Das  eigentliche  Gefüge  der  untersuchten 
Goliathschieneri  ist  in  Fig.  39  bis  54  dargestellt 
und  hiermit  wohl  der  schlagende  Beweis  geliefert, 
dafs  Wedding  es  bei  seinen  mikroskopischen 
Arbeiten  überhaupt  gar  nicht  gefunden  haben 
kann,  weil  er  es  alsdann  sicherlich  abgebildet 
oder  zutreffend  beschrieben  haben  würde.  Seine 
Beschreibung  widerspricht  aber,  wie  ich  weiter 
oben  schon  nachwies,  durchaus  den  wirklichen 
Verhältnissen.     Denn   in   den   Figuren  erkennt 

•  , (Jeher  die  mikroskopische  Unteisurliunp  des 
Kleingefflires  von  Eisen",  -Stahl  und  Eisen«  18X9, 
.Nr.  5. 


man  deutlich,  dafs  eine  langgestreckte  Anordnung 
des  Gefügenetzes  nur  im  Steg  der  Schiene  (Fig. 
32,  33  und  40)  und  im  Uebergang  zum  Kopf 
(Fig.  31  und  43)  vorhanden  ist,  während  man 
im  Kopf  überall  ein  mehr  oder  minder  eng- 
maschiges, aber  nicht  in  einer  Richtung  ausge- 
bildetes Netz  findet.  Eine  Wirkung  des  Walzen- 
druckes auf  die  Richtung  der  Gefüge-Elemente  im 
Kopf  ist  nicht  zu  erkennet),  während  diese  Wir- 
kung in  dem  stärker  und  bei  etwas  geringerer 
Wärme  ausgewalzten  Steg  deutlich  hervortritt. 

;  In  der  Nähe  der  Oberflächen  bewirkt  der  Walzen- 

1  druck,  oder,  was  noch  festzustellen  bleibt,  die 
schnellere   Abkühlung  an  der  Oberfläche  eine 

;  Verkleinerung  der  Maschen;  das  Netz  ist  hier 

:  auch  im  Steg  (Fig.  39  und  41  [Rand])  und  am 
Uebergang  zum  Kopf  (Fig.  31)  ohne  besondere 
Hauptrichtung  gebildet  und  geht  erst  mehr  ,im 
Innern  in  den  gestreckten  Zustand  über. 

Eine  eigenlhümliche  Erscheinung,  die  eben- 
falls noch  des  weiteren  Studiums  bedarf,  ist  in 
den  Fig.  44  bis  46  zum  Ausdruck  gebracht; 
sie  wurde  in  ähnlicher  Form  bereits  beim  letzten 
Aelzen  des  Schienenstückes  bemerkt,  dort  aber 
leider  nicht  rechtzeitig  durch  Photographie  fest- 
gelegt.   Beim  Beginn  des  Aetzens  trat  nämlich 

',  ein  ganz  anderes  Bild  zu  Tage,  als  es  später  ver- 
blieb, und  zwar  halte  die  Art  des  Aetzens,  ob 
mit  Salzsäure  in  Wasser  oder  Alkohol,  scheinbar 
keinen  Einflufs  auf  die  Erscheinung.  In  der 
Kopffläche  erschien  ein  verworrenes,  ohne  deut- 
liche Richtung  entwickeltes  Bild  von  Krystallskeletten 
des  tannenbaumförmigen  Krystalles,  wie  man  es 
nach  dem  Aetzen  auf  den  Schliffen  von  gegosse- 
nem und  unbearbeitetem  Stahl  zu  linden  pflegt; 
die  Grenzen  der  Figuren  waren  nicht  scharf 
ausgeprägt;  die  Zeichnungen  lagen  gewisser- 
mafsen  wie  ein  Hauch  auf  der  Fläche.  In  der 
Stegfläche  und  im  Uebergang  zum  Kopf  trat 
eine  etwas  deutlichere  Streifung  •  parallel  zur 
Symmetrie- Achse  des  Profils  auf,  wie  sie  unten  in 
Fig.  44  abgebildet  ist.    Die  Grenzen  zwischen 

]  den  hellen  und  dunklen  Streifen  sind  nicht  scharf, 
wie  aus  Fig.  45  und  46  ersehen  werden  kann, 
welche  in  200facher  Vergröfserung  aufgenommen 
wurden.  Im  oberen  Theil  von  Fig.  44  hat  die 
Säure  stärker  gewirkt  und  der  Leser  wird  auf 
den  dunklen  Flächen  bei  genauem  Mustern  viel- 
leicht das  schwarze  Aderwerk  erkennen,  welches 
die  noch  verbliebenen  Streifen  durchzieht  und 
dem  in  den  Fig.  39  bis  41  und  50  bis  54  hell 

:  erscheinenden  Netzwerk  entspricht.  Man  gewinnt 
fast  die  Ueberzeugung,  dafs  das  zuerst  erscheinende 
Gefüge  deu  Verschiebungen  der  Massenteilchen 
unter  der  mechanischen  Wirkung  der  Walzen, 
das  alsdann  auftretende  Netzwerk  den  chemischen 
Vorgängen  beim  Abkühlen  der  Schienen  sein 
Dasein  verdankt.  Das  zweite  Gefüge,  jene  scharf 
ausgeprägte  netzförmige  Ausscheidung  eines  beim 

!  Aetzen  in  Alkohol  u.  s.  w,  nicht  iärbbaren  Be- 
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standtheiles,  müfste  man  sich  dann  nach  Vollendung 
der  Wal  zarheil  beim  Abkühlen  entstanden  denken, 
was  ja  nach  den  neueren  Anschauungen  über 
die  Kohlenstoffbindung  im  Eisen  an  sich  nicht 
unwahrscheinlich  ist.  Indessen  habe  ich  es  ab- 
sichtlich unterlassen,  hieraus  für  die  bestimmte 
Bezeichnung  der  durch  Aelzen  unterseheidbaren 
Geföge-Elemente  Anlafs  zu  nehmen,  weil  die  mikro- 
skopischen Methoden  noch  nicht  genügend  aus- 
gebildet sind,  um  für  die  einzelnen  Gcfüge-Eletnente 
ganz  charakteristische  und  untrügliche  Unter- 
scheidungsmerkmale zu  liefern.  Ich  behalte  mir 
vor,  auf  diesen  Gegenstand  bei  einer  späteren 
Gelegenheit  einzugehen.  Hier  möchte  ich  nur 
noch  kurz  auf  die  Fig.  45  und  46  verweisen, 
welche  deutlich  die  Querschnitte  der  in  den 
Steg  eingesprengten  Schlackenadern  in  ihrer 
langgestreckten  oder  linsenförmigen  und  parallelen 
Anordnung  zeigen.  Die  rundlichen  Spuren  der 
Schleifkörner  erkennt  man  in  Fig.  46.  „Poreu* 
würden  unter  dem  Walzendruck  erst  recht  jenen 
linsenförmigen  Querschnitt  bekommen  haben,  wie 
ihn  die  Schlackenadern  zeigen.  Dafs  die  Schlacken- 
adern nahezu  runden  Querschnitt  behalten,  wenn 
sie  Druck  von  allen  Seiten  bekommen,  zeigt  die 
Ader  in  Fig.  47  (nahe  der  Mitte).  In  den  Fig. 
50  bis  54  kann  man  an  den  Querschnitten  der 
Schlackenadci  deutlich  die  Lage  der  Bilder  zur 
Walzfläche  erkennen.  Es  ist  auffallend,  dafs  die 
Schlackenadern  fast  nur  in  den  hell  erscheinen- 
den Gefüge-Elementen  gefunden  werden,  indessen 
wird  man  hieraus  noch  keine  Schlüsse  ziehen 
dürfen,  da  immerhin  auch  in  den  dunklen  Theilen 
Schlackeneinschlüsse  gefunden  werden  und  die 
Sache  noch  nicht  genügend  sludirt  werden  konnte. 

Ein  Wort  ist  noch  zu  reden  üher  die  „Locker- 
keit" und  .Dichtigkeit"  des  Gefüges,  welche 
beiden  Ausdrücke  Wedding  braucht,  ohne  den 
von  ihm  unterstellten  Begriff  festzulegen;  man 
kann  diese  Begriffe  aber  ganz  verschieden  auf- 
fassen. Wenn  man  unter  »Lockerkeil  des  Ge- 
füges" einen  losen  Zusammenhang  der  Geföge- 
Elemente  (durch  Hohlräume  oder  Einlagerung 
fremder  Bestandtheile  getrennt)  verstehen  will, 
so  glaube  ich  in  Voi  aufgehendem  hinreichend 
erwiesen  zu  haben,  dals  Wedding  sich  im  Irr- 
thum befand,  wenn  er  seiner  Goliathschiene  eine 
lockere  innere  und  äufsere  Zone  mit  einem 
dichteren  Theil  zwischen  beiden  zuschrieb.  In 
der  That  ist  eine  solche  Lockerkeit  nicht  vor- 
handen; die  einzelnen  Gefüge-Elemente  sind  viel- 
mehr durch  zwischengelagerte  Masse  (ich  unter- 
lasse es,  wie  gesagt,  absichtlich,  beide  Theile 
mit  bestimmten  Bezeichnungen  zu  belegen)  mit- 
einander verbunden,  verkittet.  Soll  aber  der 
Begriff  der  .Lockerkeit*  auf  das  Vorhandensein 
eines  weitmaschigeren,  derjenige  der  „Dichtigkeit* 
auf  das  Vorhandensein  eines  engmaschigeren 
Netzes  gedeutet  werden,  so  stimmen  wiederum 
Weddings   Auslassungen    und   Schlüsse  nicht 


mit  den  Thalsachen  überein.  Denn  auch  in 
dieser  Beziehung  lassen  sich  in  der  Schiene 
nicht  jene  beiden  lockeren  Zonen  mit  der  ein- 
gelagerten dichteren  erkennen,  vielmehr  erscheint 
nur  das  Gefüge  in  unmittelbarer  Nähe  der  Walz- 
oberflächen des  Kopfes  ein  wenig  engmaschiger, 
„dichter*.  Es  ergiebl  sich  nun,  dafs  der  Wider- 
spruch, wie  ihn  Wedding  zwischen  dem  von 
ihm  angenommenen  Gefüge  seiner  Schiene  und 
den  Festigkeilsergebnisscn  (S.  887  und  890) 
fand,  in  der  That  nicht  besteht,  sondern  dafs 
das  wirkliche  Gefüge  im  Einklang  steht  mit  den 
Ergebnissen  des  Zerreifsversuches ;  beide  beweisen 
eine  recht  befriedigende  Glcichmäfsigkeit  des 
Maleriales  im  Schienenkopf.  Ein  Unterschied 
und  allmählicher  Uebergang  besteht  aber  zwischen 
dem  Gefüge  des  Schienenkopfes  (Fig.  47  bis  49) 
und  demjenigen  des  Steges  (Fig.  50  bis  54). 

Ich  darf  schliefslich  wohl  darauf  aufmerksam 
machen,  dafs  ebenso  wie  gegen  die  Ergebnisse 
der  Wed dingschen  Untersuchung  der  Goliath- 
schiene, auch  gegen  diejenigen  der  übrigen  Schienen 
die  gleichen  Bedenken  erhoben  werden  müssen. 
Ich  glaube  nicht  zu  weit  zu  gehen ,  wenn  ich 
auch  gegen  diese  Untersuchungen  ernste  Zweifel 
hege.  Ich  will  mich  hier  nicht  weiter  auf 
Einzelheiten  einlassen,  aber  auf  das  in  Fig.  21 
Weddings  abgebildete  Schienenprofil  machte 
ich  bereits  aufmerksam.  Die  starke  Anfressung 
am  linken  Rande  des  Kopfes  beweist  nach  meiner 
Erfahrung  ziemlich  deutlich,  dafs  eine  zu  starke 
Aetzung  staltgefunden  hat,  dafs  also  auch  hei  dieser 
Schiene  die  gefundenen  Erscheinungen  Kunstpro- 
duetc  und  nicht  Eigentümlichkeiten  des  Schienen- 
gefüges  sein  werden.  Auch  über  die  Blasenräume 
an  der  Oberfläche  der  „Rofsbahnschienen*  bin  ich 
in  dieser  Bezeichnung  nicht  im  klaren  und  fürchle, 
dafs  eine  Wiederholung  der  Aetzung  an  den  neu- 
geschliffenen Profilen  auch  hier  andere  Dinge  zu 
Tage  fördern  würde,  als  sie  Wed  ding  fand. 

Dafs  mit  der  Erschütterung  der  Grundsteine 
das  ganze  Weddingschc  Gebäude  über  das  Ge- 
füge der  Schienenköpfe  baufällig  geworden  ist, 
bedarf  keiner   weiteren  Begründung. 

Ich  habe  es  für  meine  Pflicht  gehalten,  die 
Irrthümer  in  den  mikroskopischen  Arbeiten 
Weddings  sachlich  zu  widerlegen.  Wenn  ein 
Widerspruch  hiergegen  nicht  erfolgt,  so  können 
bei  der  Autorität,  die  der  weltbekannte  Eisen- 
hültenmann  geniefst,  unrichtige  Vorstellungen  er- 
weckt werden,  die  der  Sache  Schaden  bringen. 
Ich  darf  es  aus  diesem  Grunde  nicht  unterlassen, 
zu  erklären,  dafs  ich  auch  gegen  die  Darstellung 
des  mikroskopischen  Eisengefüges  in  seinen  beiden 
gröfseren  Werken*  ähnliche  Bedenken  zu  erheben 
habe,  wie  ich  sie  hier  und  Irüher  ausgesprochen. 


*  Vergl    auch:    ,Dns  KMngefüge   des  Eisens*. 
Berlin,  Dr.  Bursketl  und  Fürstenberg,  und  „Ausführ- 
i  liches  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde",  Brauuschweig 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn. 


416 


Nr.  9. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Mai  18*2. 


Zur  Schienenstofsfrage. 


Viele  Wege  führen  nach  Rom.  Die  übrigen 
aber  —  und  ihrer  sind  es  viel  mal  viele  — 
führen  dran  vorbei  oder  drum  herum  oder  ver- 
laufen gänzlich  im  Sand.  Es  giebt  Gebiete  der 
Technik,  au(  denen  man  unter  den  vielen  ver- 
suchsweise eingeschlagenen  und  als  mehr  oder 
weniger  gangbar  erachteten  Wegen  überhaupt 
noch  nicht  einen  gefunden  zu  haben  scheint, 
der  wirklich  „nach  Rom  führte*.  Das  Kapitel 
in  Haarmanns  „Eisenhahngeleise*,  welches 
die  Geschichte  des  Schienenstofses  behandelt, 
giebt  Auskunft  über  schier  zahllose  Mafsnahmen, 
die  man  getroffen,  Versuche,  die  man  bald  hier 
bald  da  angestellt  hat,  um  des  Stofses  Herr 
zu  werden.  Eine  lange,  von  Anbeginn  der  Eisen- 
bahnzeit an  bis  in  unsere  Tage  ununterbrochen 
fortlaufende  Reihe  von  Constructionen  galt  dem 
Kampf  gegen  den  Schiencnstofs.  Dieser  Kampf, 
auch  heute  noch  nicht  entschieden,  ist  mit  stets 
wachsender  Erbitterung  geführt  worden.  Wie 
oft  auch  Einzelkämpfer  in  den  Reihen  der  Eisen- 
bahntechniker und  Hüttenleute  bereits  versuchte 
oder  auch  neu  erdachte  Mittel  anwandten ,  alte 
oder  neue  Kampftaktiken  einschlugen  ,  um  dem 
gemeinsamen  Feinde  beizukommen,  vergebens! 
Mit  der  Mannigfaltigkeit  der  verfolgten  Wege 
und  mit  der  Vervollkommnung  der  benutzten 
Waffen  wuchs  nur  immer  die  Hartnäckigkeit  des 
anfangs  arg  unterschätzten  Gegners.  Es  hatte 
daran  zum  Theil  der  Umstand  Schuld,  dafs  es 
eben  überall,  wo  man  den  Kampf  aufnahm,  nur 
Einzelkämpfer  waren,  die  sich  heranwagten, 
während  das  Gros  des  Heeres  der  Geleisetech- 
niker verschiedenster  Grade  unthätig  dem  meist 
von  Beginn  an  verfehlten  Scharmützel  zuschaute, 
oder  vielmehr  dieses  nicht  einmal  that.  Mehr 
aber  trug  zu  dem  Mifslingen  aller  bisherigen 
Kämpfe  mit  dem  Schienenstofs  das  schnelle  und 
unaufhaltsame  Anwachsen  des  Verkehres  bei, 
wodurch  die  Wucht  der  von  jedem  einzelnen 
Eisenbahnrad  an  jeder  Stofsstelle  des  Schienen- 
stranges ausgeübten  Schläge  infolge  seiner  Ge- 
wichts- und  Geschwindigkeits-Vermehrung  stetig 
erhöht  und  die  rasche  Aufeinanderfolge  der  Räder 
infolge  Vermehrung  und  Vergrößerung  d*r  Züge 
zu  vorher  nicht  geahnter  Höhe  steigerte.  Es 
soll  hier  nicht  der  Beweis  dafür  erbracht  werden, 
dafs  die  angedeutete  Steigerung  des  Verkehrs 
Zahl,  Gewicht  und  Schnelligkeit  der  Eisenbahn- 
räder immer  weiter  ins  Mafslose  sich  steigern 
wird ;  das  aber  ist  sicher,  dafs  die  Schienenstofs- 
frage von  Jahr  zu  Jahr  dringender  ihre  Lösung 
erheischt.  Kein  Wunder  daher ,  dafs  nach  wie 
vor  die  berufensten  Fachleute  ernste  Schritte 
Ihun  zu  jhrer  Lösung.     Schade  aber,  jammer- 


schade, dafs  es  immer  wieder  nur  Einzelkämpfer 
sind,  die  sich  aus  der  grofsen  Heerzahl  ab- 
sondern und  Gefahr  laufen,  aus  Mangel  an  Rück- 
halt und  Unterstützung,  wie  so  mancher  unglück- 
liche Tapfere  vor  ihnen,  zu  unterliegen !  Warum 
geht  man  nicht  geschlossen  vor?!  Die  endgültige 
Unterwerfung  des  Erzfeindes  der  Fahrmittel  wie 
der  Geleise,  nicht  minder  aber  auch  der  Nerven 
der  Reisenden,  mit  einem  Worte:  die  endliche 
Beseitigung  des  verderblichen  Schienenstofses 
würde  dann  wohl  weniger  lang  noch  auf  sich 
warten  lassen,  als  es  unter  den  obwaltenden 
Umständen  leider  zu  befürchten  ist. 

Es  sind  namentlich  vier  Wege,  welche  von 
angesehenen  deutschen  Fachmännern  in  letzten 
Jahren  beschritten  oder  befürwortet  sind. 

Haar  mann,  der  eifrigste,  zäheste  und  auch 
der  gefährlichste  Widersacher  des  vielbekämpflen 
Schienenstofses ,  schuf  seine  bekannte  zwei- 
theilige Schwellenschienc,  welche  in  den 
nahezu  10  Jahren  ihres  Bestehens  schon  manchen 
unwiderleglichen  Beweis  von  der  Wahrheit  des  ihr 
zu  Grunde  gelegten  Constructionsgcdankens  durch 
musterhafte  Bewährung  unter  den  schwierigsten 
Betriebsverhältni.«sen  geliefert  hat.  Indem  aber 
Hanrmann  aufser  auf  dem  beschränkten  Feld 
des  Schienenstofses  zugleich  auch  bezüglich  vieler 
anderen  Einzelheiten  der  Geleiseconstructiqn  mit 
seiner  Schwellenschiene  als  grundsätzlicher  Neuerer 
auftritt ,  wirft  er  fast  alle  landläufigen  ein- 
gewurzelten Vorstellungen  von  einem  Eisenbahn- 
geleise mit  einemmal  über  den  Haufen.  Er 
verlangt  Vermeidung  der  sich  quer  über  die 
Fahrfläche  erstreckenden  Stofsfuge  durch  „Ver- 
setzung* des  Stofses  um  ein  halbes  Meter;  er 
führt  unter  Verzicht  auf  Eintheiligkeil  und  Einfach- 
heit des  Fahrkopfes  eine  Zweitheilung  der  Schiene 
in  ihrer  ganzen  Länge  herbei;  er  sieht  behufs 
Vermeidung  einer  wagerechten  Trenn-  und  Be- 
rührungsfläche zwischen  Schienen  und  Schwellen 
gänzlich  von  gesonderten  Schwellen  ab,  legt 
vielmehr  die  Schwellenschienen  mit  breitem  Fufs 
unmittelbar  auf  die  Bettung;  er  macht  schliefe  - 
lieh  in  gebotener  Folge  jener  Forderungen  die 
grundsätzliche  Anerkennung  des  Langschwellen- 
systems im  Gegensatz  zum  Querschwellensystem 
zur  Vorbedingung  für  den  Uebergang  zu  seinem 
Schwellenschienen  -  Oberbau.  Das  ist  viel  auf 
einmal.  Es  wird  dadurch  naturgemäfs  bei  allen 
denjenigen ,  welche  im  Hergebrachten  befangen 
sind,  eine  Unzahl  von  Bedenken,  Vorurtheilen 
und  Einwänden  wachgerufen.  Und  wer  nennte 
nicht  die  Gewohnheit  seine  Amme,  auch  wenn 
er  nicht  aus  Gemeinem  gemacht  zu  sein  wähnt? 
Es  ist  eine  gewaltige  Aufgabe,  gegen  einen  so 
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mächtigen  Feind,  wie  es  der  Schienenstoß  schon 
an  und  für  sich  ist,  anzukämpfen,  wenn  ihm 
noch  so  viele  Helfershelfer  zur  Seite  Hieben. 

Weniger  gründlich,  freilich  aber  auch  weniger 
anspruchsvoll  gehen  die  übrigen  Kämpfer  in 
diesem  zeilgeraäfsen  Ringen  um  ein  stofsloses 
Eisenhahngeleise  vor.  Rüppell  hält  zwar  an 
der  Forderung  der  Stofsfugentheilung,  der  „Stöfs- 
überblattung*  fest,  iäfst  daneben  aber  alles 
Uebrige  so  ziemlich  beim  Alten.  Das  lassen 
sich  dann  auch  selbst  die  eingefleischtesten  Ge- 
wohnheits-Gelcisetechnikcr  schon  eher  gefallen. 
Wenigstens  waren  die  für  Rüppells  Ueber- 
blattungsstofs  laut  gewordenen  Stimmen  gleich 
beim  Bekanntwerden  der  Construclion  —  die 
betreffenden  Versuche  begannen  erst  1890  — 
vielleicht  etwas  zahlreicher,  die  Bewegung  zu 
seinen  Gunsten  war  anscheinend  etwas  reger, 
als  beim  Auftreten  Haarmanns  sechs  Jahre  vorher. 
Allerdings  war  die  Forderung,  die  Stofsfuge  zu 
theilen,  sie  zu  versetzen  oder  überblatten,  schon 
nicht  mehr  so  allgemein  befremdlich;  sie  war 
gewissermafsen  durch  Haarmann  populär  ge- 
worden. So  gehl  also  dieser  zweite,  der  von 
Rüppell  eingeschlagene,  Weg  sozusagen  in  dem 
breiteren  Haarmannschen  auf;  er  bildet  gleichsam 
einen  auf  diesem  letzteren  verlaufenden  Pfad. 

Die  beiden  anderen  Constructeure ,  die  wir 
im  Auge  haben,  sind  noch  bescheidener  in  ihren 
Ansprüchen  insofern,  als  sie  noch  weniger  an 
eingewurzelten,  vielleicht  von  ihnen  selbst  nicht 
für  solche  gehaltenen  Vorurlheilen  rütteln. 
Schwedler  und  Zimmermann  verlangen  nicht 
einmal  Stofsfugen Versetzung,  sondern  glauben, 
ohne  solche  auskommen  zu  können.  Sie  lassen 
dem  Stofse,  was  des  Stofses  ist.  Nicht  die  von 
Anderen  für  die  eigentliche  Ursache  des  Uebels 
erachtete  Stofsfuge,  sondern  die  eine  oder  andere 
Folge  dieses  Uebels  wollen  sie  beseitigen.  Es 
mufs  hier  eingeschaltet  werden,  dafs  Schwedlers 
Construction  nicht  officiell  ausgesprochenermafsen 
als  von  ihm  angegeben  bezeichnet  worden  ist, 
doch  herrscht  in  Fachkreisen  darüber  kaum  ein 
Zweifel,  auch  thut  der  Name  des  Constructeurs 
nichts  zur  Sache.  Die  betreffende  Stofsconstruc- 
tion  wendet  sich  gegen  die  bei  dem  gewöhn- 
lichen verlaschten  Schienenstofs  zu  Tage  tretenden 
Senkungen  der  Stofsschwcllen  und  ist  gekenn- 
zeichnet durch  den  Ersatz  der  Laschen  durch 
sogenannte  Brückplalten  oder  Stofsbrücken  nach 
Art  der  einige  Jahre  vorher  bereits  von  einem 
amerikanischen  Ingenieur  Namens  Fisher  con- 
struirten.  Nicht  die  Steifigkeit  des  Schienen- 
geslänges,  sondern  lediglich  die  Wirksamkeit 
der  sich  auf  beide  Slofschwellen  gemeinschaft- 
lich und  gleichmäfsig  vertheilenden  Stützung  der 
Schienenenden  soll  deren  Bewegungen  beim 
Ueberspringen  der  Räder  über  die  Stofsfugen  und 
das  davon  herrührende  dröhnende  Schlagen  auf 
die  Dauer  verhüten.  Viel  verlangt,  fürwahr! 
IX.u 


Unbedingte  Genauigkeit  der  richtigen  Erhaltung 
der  Höhenlage  der  Schwellen  wäre  dafür  eine  der 
wesentlichsten,  aber  praktisch  kaum  zu  erfüllenden 
Vorbedingungen.  Wie  Rüppels  Ueberblattungsstöfse, 
so  sind  auch  die  Schwedlerschen  Brückplatten  auf 
der  linksrheinischen  Bahn  vor  wenigen  Jahren  in 
Erprobung  genommen  worden,  deren  Ergebnisse 
vorerst  zur  endgültigen  Beurtheilung  der  Construc- 
tion noch  abgewartet  werden  müssen. 

Noch  nicht  versucht  ist,  wie  es  den  Anschein 


hat,  die  von  Zimmermann  in  einer  kleinen  Flug- 
schrift* empfohlene  Stofsverbindung  mit  Seilen- 
laschen und  Keilplatlen,  oder  mit  Fufslasche 
und  Klammern,  die  den  Anlafs  zu  diesen  Aus- 
führungen bot.  Der  Möglichkeit  eines  wünschens- 
wert hen  Vergleiches  wegen  waren  die  oben  voraus- 
geschickten Erörterungen  anderer  neuerer  Stols- 
construetionen  unerläßlich.  Zimmermann  ist 
vorwiegend  Theoretiker  und  als  Eisenbahn-Ober- 
bau-Theoretiker ersten  Ranges  besonders  bekannt. 
Deshalb  wird  es  nicht  überraschen,  dafs  er  seine 
Stofsverbesserungsvorschläge  auf  theoretische  Er- 
wägungen gründet,  die  selbstredend  nicht  ohne 
Rückhalt  an  in  der  Praxis  gesammelte  Erfahrungen 
gegeben  werden.  Der  Inhalt  der  kleinen  Flug- 
schrift theilt  sich  in  vier  kurze  Kapitel.  In  deren 
erstem  wird  eine  Klärung  der  Bedingungen,  an 
welche  die  Wirkungsdauer  einer  Stofsverbindung 
geknüpft  ist,  und  des  bis  jetzt  verworrenen  Be- 
griffes der  sogenannten  Continuitäl  des  Gestänges 
gegeben.  Während  die  Einen  die  Continuilät 
als  eine  Fesligkeitsbedingung  auffafsten  und  dem- 
gemäfs  das  Widerstandsmoment  der  Schienen- 
laschen (nicht  deren  Trägheitsmoment)  als  mafs- 
gebend  für  deren  Querschnittsgestaltung  ansahen, 
haben  andere  sie  in  geometrischem  Sinne  v,c- 
deutet  und  fordern  gleichgrofse  Formänderung 
der  Schienen  am  Stöfs,  wie  zwischen  den  Slöfsen 
infolge  der  Inanspruchnahme  durch  die  Betriebs- 
lasten. Letzlere  Auffassung  sei  richtiger,  weil 
nicht  nur  eine  feste,  sondern  auch  eine  stofs- 
freic  zu  befahrende  Bahn  verlangt  werden 
müsse,  so  dafs  eine  vollkommene  Continuität 
nicht  nöthig,  wohl  aber  zu  fordern  sei,  dafs  ein 
Rad  am  Stöfs  weder  einen  Winkel  (durch  Ein- 
biegen), noch  einen  Absatz  (durch  Verschleifs 
oder  Ungenauigkeit)  in  der  Schienenlauffläche 
treffe.  Behufs  Vermeidung  solcher  Absätze  wird 
als  erste  Bedingung  für  die  dauernde  Wirksam- 
keit einer  Stofsverbindung  hingestellt:  Die  ein 
gegenseitiges  Verschieben  der  Schienenenden 
(rechtwinklig  zur  Geleiserichlung)  ermöglichenden 
Spielräume  müssen  durch  Nachstellen  der  Be- 
festigungsmittel beseitigt  werden  können.  Im 
zweiten  Kapitel  wird  nun  die  bekannte  Thatsachc 
behandelt,  dafs  die  gebräuchlichen  Laschenver- 
bindungen dieser  Bedingung  nicht  genügen,  und 

•  *  Dr.  H.  Zimmermann,  .Die  Bedingungen  einer 
dauerhaften  Schienenstofsverbindun^*.  Berlin  18»2, 
W.  Ernst  &  Sohn. 
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der  Schlufs  gezogen,  dafs,  um  sie  genügend  zu 
machen,  an  jeder  von  den  Stellen,  an  welchen 
die  Schiene  und  die  Lasclicnkörper  verbunden 
werden  sollen,  je  für  sich  und  unabhängig  von 
den  anderen  Stellen  ein  fester  Schlufs  müsse 
herbeigeführt  werden  können.  Dabei  erscheinen 
allerdings  die  Worte  «für  sich  und  unabhängig 
von  den  anderen  Stellen*  nicht  hinreichend  be- 
gründet, obwohl  auf  ihnen  gerade  die  in  dem 
dritten  Kapitel  beschriebene  Ausrüstung  der  Laschen 
mit  KeilplaUen  und  die  neue  Stofsverbindung  mit 
Fufslaschc  und  Klammern  beruhen.  So  sind  denn 
auch  diese  Constructionen  —  selbst  abgesehen 
von  anderen  Bedenken  gegen  dieselben  —  grund- 
sätzlich anfechtbar.  Sollen  nämlich  Schienen 
wie  Laschen  nur  möglichst  an  den  äufsersten 
Enden  gegeneinander  geprefst  werden,  und  zwar 
beispielsweise  mit  den  von  Zimmermann  empfoh- 
lenen Keilplatten,  so  braucht  man  sich  nur  den 
Fall  vorzustellen,  dafs  ein  schwer  belastetes  Rad 
genau  au  der  mitten  zwischen  zwei  Stofssch wellen 
liegenden  Stofsfuge  auf  die  Schienenenden  drückt, 
um  zu  erkennen,  dafs  unter  solcher  Beanspruchung 
eine  nach  oben  convexe  Krümmung  der  Schienen- 
enden  und  zugleich  eine  nach  oben  coneave 
Krümmung  der  Laschen  einzutreten  trachtet; 
unter  diesen  Umständen  ist  also  die  Bildung  eines 
Winkels  zwischen  den  Richtungen  der  beiden  Schie- 
nenenden, d.  h.  die  Unterbrechung  der  geforderten 
Stetigkeit  im  Verlauf  der  Fahrfläche  dauernd  unver- 
meidlich. Die  Verbindung  würde  mithin  aus  stati- 
schen Gründen  hinler  einer  hinreichend  starken  und 
gut  schliefsenden  Laschenverbindung  gewöhnlicher 
Art  zurückstehen.  Bedenkt  man  nun  ferner,  dafs 
in  dem  soeben  angedeuteten  Belastungsfall  ein 
starkes  Quetschen  und  Verschränken  der  Keil- 
platten  zwischen  den  nicht  mehr  parallelen, 
sondern  sich  kreuzenden  Richtungen  der  Schienen- 
anlage und  der  Laschenanlage  eintreten  mufs, 
so  kann  man  auch  rücksichtlich  des  zu  erwarten- 
den Verschleifses  der  gegenseitigen  Berührungs- 
flächen aller  Stofszubehörtheile  dem  Zimmermann- 
sehen  Laschenstofs  mit  einzeln  nachziehbaren 
Keilplatten  kein  günstiges  Schicksal  vorhersagen. 
Für  den  reinen  Geleisepraktiker  schliefst  übrigens 
schon  die  Aussicht,  dafs  zu  jedem  der  heutigen 
Tages  von  einem  Schienenstofs  erforderlichen 
Laschenpaare  in  der  Zukunft  noch  mindestens 
vier  Paar  einzeln  anzupassender  und  einzeln  zu 
überwachender  Pafsstücke  aus  Walzeisen  treten 
sollen,  so  viel  Abschreckendes  in  sich,  dafs  es 
ihm  nicht  einfallen  wird,  etwa  aus  eigenem  An- 
trieb Versuche  mit  einem  aus  so  viel  losen  Theilen 
zusammengesetzten  Schienenstofs  zu  unternehmen, 
selbst  wenn  er  in  der  grofsen  Länge  der  Schrau- 
ben und  in  anderen  Momenten  nichts  Bedenk- 
liches zu  erblicken  vermöchte.  Mit  allein  diesem 
soll  nun  aber  nicht  ein  grundsätzliches  Verwerfen 
der  dem  Zimmcrmannschen   Laschenstofs  mit 


KeilplaUen  —  von  der  Ausführung  mit  Fufs- 
lasche  und  Klammern  gelten  ganz  ähnliche  Er- 
wägungen —  zu  Grunde  liegenden  Gedankeos 
ausgesprochen  sein,  dafs  nämlich  der  heute  noch 
übliche  Laschenslofs  eine  wesentliche  Verbesserung 
erfahren  würde,  wenn  es  gelänge,  die  sich  bei 
ihm  im  Laufe  des  Betriebes  bildenden  Spielräume 
an  den  Anlageflächen  in  befriedigender  Weise 
dauernd  auszufüllen.  Es  dürfte  dies  aber  nicht 
etwa  nur  an  den  Enden  der  Schienen  und  der 
Laschen,  sondern  es  müfste  über  die  ganze  Länge 
der  Laschen,  mit  gleicher  Stetigkeil  und  Festigkeit 
geschehen.  Dies  wird  indessen  wohl  ein  frommer 
Wunsch  bleiben.  Auch  liegt  es  uns  fern,  Ver- 
suche in  dieser  Richtung  besonders  warm  zu 
befürworten,  und  zwar  um  so  ferner,  als  uns  die 
Beseitigung  der  Ursachen  des  Uebels  als  ein  viel 
richtigeres  und  —  wie  die  zuerst  angeführten 
Constructionen  anderer  Techniker  beweisen  — 
auch  keineswegs  unerreichbares  Ziel  erscheint. 
Eine  noch  so  wirksame  nachträgliche  Bekämpfung 
der  Folgen  des  Uebels  könnte  doch  nie  ohne 
erhebliche  Belastung  des  Bahnunterhaltungscontos 
durchgeführt  werden.  Dieses  letztere  hat  eine 
so  erschreckend  grofse  Höhe  bei  uns  erreicht 
(etwa  800  Ji  pro  Kilometer  und  Jahr),  dafs  es 
wahrlich  Zeit  wäre,  an  eine  gröfsere  Sparsamkeit 
in  dieser  Beziehung,  nämlich  an  Einführung  eines 
starken,  wirklich  stofslosen  Oberbaues  zu  denken. 

Schliefslich  können  wir  uns  nicht  versagen, 
aus  dem  SchlufspasBus  des  die  Rüppellsche  und 
die  Schwedlersche  Stofsconstruction  noch  kurz 
erörternden  vierten  Kapitels  folgende  durchaus 
zutreffende  Worte  anzuführen: 

.Die  Uebelstände,  welche  durch  die  Unvoll- 
.kommenheiten  und  die  geringe  Dauer  der  jetzt 
.gebräuchlichen  Schienenstofs- Verbindungen  her- 
.beigeführt  werden,  sind  so  offenkundig,  dafs  es 
.gar  nicht  erst  eingehender  Beobachtungen  bedarf, 
.um  bei  dem  Fachmanne  das  Verlangen  nach 
„wirksamen  Verbesserungen  wachzurufen.  Hat 
.er  doch  bei  der  Unterhaltung  der  Strecken  die 
„Folgen  der  mangelhaften  Stofsverbindung  stets 

.vor  Augen.  Und  nicht  nurderFach- 

.rnann,  jeder  Reisende  fühlt  und  hört  ja  zu  seinem 
.Leidwesen  die  unangenehmen  Einflüsse  der 
„ Schienen- »Stöfse«.  Während  jedoch  der  Laie 
.sich  —  wie  die  zahlreichen  wohlgemeinten,  aber 
.meist  recht  kindlichen  Verbesserungsvorschläge 
„zeigen ,  die  der  Eisenbahnverwaltung  jahraus 
„jahrein  von  solchen  zugehen  —  die  Beseitigung 
.des  Uebels  gewöhnlich  als  ganz  leicht  vorstellt, 
.schrecken  viele  Fachleute  vor  den  grofsen 
.Schwierigkeiten  der  Aufgabe  und  vor  den  Kosten 
.des  Versuches  einer  gründlichen  Lösung  zurück. 
.Es  ist  das  um  so  mehr  zu  bedauern,  als  eine 
.solche  Lösung  voraussichtlich  nur  durch  ein 
.planmäfsiges  und  ausdauerndes  Zusammenwirken 
.aller  Beiheiligten  gefunden  werden  wird.'  r. 
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Ueber  Feldeisenbahnen. 

Von  E.  A.  Ziffer. 

(Fortsetzung  von  Seite  358.) 


V.  Constructien  der  verschiedenen  Oberbau- 
tyeteme  bei  den  Feldbahnen. 

Der  Hauptsache  nach  wirdderOber- 
bau  in  zwei  Klassen,  nämlich  in  den 
Langschwellen-  und  in  den  Quer- 
Schwellenoberbau,  eingetheilt.  Der  Lang- 
schwellenoberbau besteht  in  seiner  einfachsten 
Form  aus  zwei  auf  je  einer  Seite  mit  Flach- 
schienen beschlagenen,  hölzernen  Längsbalken, 
welche  sowohl  an  den  Slöfsen,  als  auch  in  an- 
gemessenen Zwischenräumen  auf  hölzernen  Quer- 
schwellen  ruhen  und  behufs  Erhaltung  der  Spur- 
weite auf  denselben  befestigt  sind  und  hölzerne 
Rahmen  bilden,  die  durch  kurze  eiserne  Laschen 
verbunden  werden.  Bei  Rahmen  für  Krümmungen 
wird  der  Bogen  durch  Sägeeinschnille  der  hölzer- 
nen Langschwellen,  die  Festhaltung  der  Krümmung 
durch  besondere  Eisenbänder,  die  Fizirung  der 
Spurweite  durch  Druck-  und  Zugbolzen  erzielt. 
Dieses  System  von  H.  Corbin  mit  einer  Spurweile 
von  42  cm  war  bei  der  Wiener  Weltausstellung 
im  Jahre  1873  ausgestellt  und  hat  bei  einer  grofsen 
Guisherrschaft  in  Mähren  Anwendung  gefunden. 
Dieses  System  empfiehlt  sich  besonders  für 
Waldbahnen  entlegener  Forste,  wo  die  Holz- 
schläge rasch  aufgearbeitet  und  abgeführt  werden 
sollen.  Die  Langbäume  können  nach  der  Abfuhr 
abgetragen  und  wieder  verwerthet  werden. 

Bei  Bahnen,  welche  längere  Zeit  an  ein 
und  demselben  Orte  verbleiben,  kann  sich  auch 
der  eiserne,  sowie  der  combinirte  Langscliwellen- 
oberbau  zur  Ausführung  empfehlen. 

Auf  Tafel  IV,  Fig.  1  bis  12,  sind  die 
beim  Langschwellenoberbau  angewen- 
deten Schienenprofile  dargestellt,  die  ent- 
weder auf  Langschwellen  befestigt  oder  ohne 
weiteres  in  den  Erdboden  oder  in  ein  eigenes 
Scholterbelt  eingebettet  werden  können,  so  dafs 
der  Druck  des  Rades  der  ganzen  Länge  nach 
auf  den  Erdboden  fortgepflanzt  wird. 

Fig.  1  zeigt  die  Schienentype  von 
Victor  Dcmerbe&Co.  in  Jemappes  (Belgien) ; 
Fig.  2  zeigt  die  sogenannte  Br  ücken-Bru  nncl- 
oder  Omegaschiene  (Schweder);  Fig.  3  und  4 
Tafel  IV  (siehe  auch  Fig.  76  bis  78  Tafel  X*) 
die  Schiene  von  Orcnstcin  und  Koppel  in  Berlin ; 
Fig.  5  Tafel  IV  die  Type  von  Louis  Schwarzkopff 
in  Berlin,  bei  welchen  das  Ausbiegen  der  schrägen 
Schienenthcile  durch  Splintbolzen  gehindert  ist. 

*  Die  Tafeln  IV  und  V  waren  der  letzten  Nummer 
beigeheftet,  die  Tafeln  VII  bis  X  werden  den  beiden 
nichsten  Ausgaben  beigefugt  werden.       Die  Red. 


(Nachdruck  verboltn  i 
fcw.v.  II.  Juni  1870J 

Fig.  6  Tafel  IV  ist  eine  von  Achille  Legrand 
in  Möns  (Belgien)  entworfene  Schienenform,  welche 
ebenso  wie  jene  von  Louis  Schwarzkopff  in  Berlin 
in  Fig.  7,  8  und  9  dargestellte  Schiene  die 
Möglichkeit  bietet,  bei  Abnutzung  des  Schienen- 
kopfes nur  einen  Theil  der  ganzen  Schiene  aus- 
zuwechseln. Fig.  10,  11  und  12  Tafel  IV  ver- 
anschaulicht eine  von  Friedrich  Hoffmann  in  Berlin 
coustruirte  Dreiecks-,  Hohl-  oder  Winkel- 
schiene aus  Stahl,  welche  entweder  mittels 
Hakennägeln  oder  Schrauben  von  6  bis  8  cm  Länge 
und  0,7  bis  1  cm  Stärke  auf  einem  Langholze  von 
10  cm  Breite,  7  bis  10  cm  Stärke  oder  in  gedieltem 
Arbeitsraume  auf  den  Fufsboden  befestigt  wird. 

Diese  Schienen  haben  gewöhnlich  eine  Länge 
von  2,5  bis  5  m.  Wenn  dieselben  auf  4  bis  12  cm 
starken  Schwellen  aufruhen,  liegen  sie  an  den 
Stöfsen  auf  25  cm  langen  und  breiten  Stöfs- 
breitern;  aufserdem  befinden  sich  hier  Slofsblechc. 

Die  Brückenschiene  (Fig.  3  und  4, Tafel  IV), 
deren  untere  gesammte  Breite  50  mm  bei  einer 
Höhe  von  31  mm  und  deren  Gewicht  2  bis 
2,25  kg  pro  Meter  beträgt,  hat  einen  mehr 
oder  weniger  abgerundeten  Kopf  in  der  Stärke 
von  4  mm  und  eine  Schenkeldicke  von  2,5  mm. 
Dieselbe  ist  sowohl  für  hölzerne  Lang-  und  Quer- 
schwellen, jedoch  nur  für  sehr  leichten  Betrieb 
und  bei  sehr  billigen  Holzpreisen,  verwendbar. 

Diese  dreieckig  geformte  Schiene  hat  jedoch 
auch,  wie  Fig.  10  zeigt,  den  Ersatz  der  hölzernen 
Langschwellen  durch  entsprechend  gestaltete  Eisen- 
oder  Stahllongrinen  im  Auge  und  kann  daher  in 
ihrer  ganzen  Länge  entweder  unmittelbar  auf  dem 
Boden  oder  dem  Schotterbctle  aufliegen.  Wenn 
sie  gut  unterkrampt  sind,  so  kann  auch  deren 
Fleischstärke  gegenüber  den  auf  Querschwellen 
ruhenden  Schienen  entsprechend  vermindert  werden. 
Zur  Einhaltung  der  Spurweiten  werden  die  Schienen 
theils  durch  hölzerne  oder  eiserne  Unterlagen, 
theils  durch  Rund-  oder  Flacheisen  miteinander 
verbunden.  Diese  eisernen  Langschwellenschienen 
sind  infolge  ihrer  dreieckigen ,  den  Schub  der 
Räder  aufnehmenden  Form  gegen  seitliche  Ver- 
legungen gut  gesichert,  es  drückt  sich  infolge 
der  Reibung  der  geschweiften  Füfse  des  Profils 
in  den  Boden  oder  in  die  Unterlagsschwellen  fest 
ein.  Ein  Nacht  heil  ist  die  durch  die  geringe 
Kopfbreite  der  Dreikantschiene  hervorgerufene 
rasche  Abnutzung  der  Räder  und  die  ungenügende 
Sicherung  gegen  das  Wandern.  Der  erste  Uebel- 
stand  wird  durch  Verbindung  des  Kopfes  der 
Schiene,  der  zweite  durch  die  Verbreiterung  des- 
selben (wie  Fig.  12  zeigt)  thunlichst  beseitigt. 
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Das  Langschwellensystem  eignet  sich  aber  im 
ganzen  eher  für  feste  oder  unter  besonderen 
Terrainverhältnissen  mehr  für  halbbewegliche  Ge- 
leise, als  für  fliegende,  da  die  Langschwelle  ihre 
Aufgabe  nur  dann  vollständig  zu  erfüllen  vermag, 
wenn  dieselbe  stetig  in  ihrer  ganzen  Länge  aufliegt. 
Es  ist  daher  das  Langschwellensystem  nur  für 
ebenes  Terrain  und  bei  leichtem  Betriebe  noch 
gut  verwendbar,  namentlich  wenn  es  auf  eine 
bedeutende  Leichtigkeit  und  geringe  Anschaffung 
kosten  der  ganzen  Anlage  ankommt,  damit  die- 
selbe noch  rentabel  sein  soll.  Neue,  in  letzter 
Zeit  angestellte  Versuche  sind  als  noch  nicht 
abgeschlossen  zu  betrachten. 

Beim  Querschwellen-Oberbau  wird 
in  der  Regel  die  durch  mehrjährige  Erfahrungen 
erprobte  symmetrische  Vignoles-Schiene 
von  40  bis  70  mm  Höhe  und  bestimmter  Länge 
(Fig.  14)  sowohl  für  feste  als  bewegliche  Geleise 
verwendet;  ferner  för  feste  Geleise  die  un- 
symmetrische Vignoles-Schiene  mit  schräg 
gestelltem  Steg  (System  Haarmann  —  Figur  16 
Tafel  IV,  siehe  auch  Figur  22  und  22  a  Tafel  V), 
deren  Vortheile  darin  bestehen,  dafs  durch  die 
schräge  Stellung  des  Steges  gegen  den  Fufs  ein 
leichtes,  glattes  Abrollen  der  Bäder  auf  der  ganzen 
Fläche  des  Schienenkopfes  erzielt  wird,  während 
der  nach  aufsen  breitere  Fufs  die  Schiene  selbst 
wirksam  gegen  Umkanten  sichert.  Diese  eigen- 
artige Anordnung  verleiht  ferner  den  Geleisen 
bei  verhältnifsmäfsig  leichtem  Gewichte  eine  grofse 
Tragkraft ;  die  sogenannte  Schwellenschiene 
(Fig.  13,  siehe  auch  Fig.  83  und  83a  Tafel  X), 
welche  Schwelle  und  Schiene  zugleich  sein  soll 
und  sich  den  besten  der  vorerwähnten  Profile 


an  die  Seile  stellen  kann;  die  symmetrische 
Stuhlschiene,  Fig.  15  Tafel  IV  (siehe  auch 
Fig.  79  und  80  Tafel  X),  wird  trotz  des 
Vortheiles,  den  Kopf  umdrehen  zu  können,  bei 
Feld-  und  Industriebahnen  in  Deutschland  selten 
angewendet,  da  das  Gewicht  des  Oberbaues 
durch  die  gufseisernen  Stühle,  die  der  Gefahr 
des  Bruches  ausgesetzt  sind,  merklich  erhöht  wird. 

Die  Wahl  des  Profiles  richtet  sich  für  jeden 
einzelnen  Fall  nach  dem  Zwecke  und  dem  Grade 
der  Beanspruchung,  je  nachdem  es  sich  um  feste 
Bahnen,  halbtransportable  oder  fliegende  Geleise 
handelt,  daher  nach  der  Solidität  resp.  Lage  des 
Oberbaues  im  allgemeinen  und  nach  der  Stütz-, 
weite  för  die  Unterlagen,  nach  der  Gröfse,  dem 
Gewichte,  dem  Achsstande  und  der  Tragfähigkeit 
der  Fahrzeuge,  sowie  nach  der  anzuwendenden 
Betriebskraft. 

Das  Gewicht  der  Vignoles  Schienen  für  feste 
und  bewegliche  Bahnen  variirt  von  3,5  kg  bis 
11  kg,  für  die  Local-  und  Strafsenbahnen  von 
8,5  bis  24  kg;  die  Länge  der  Schienen  ist  im 
ersteren  Falle  1.2  bis  7  m,  im  zweiten  7  bis  9  in. 

Die  unsymmetrische  Vignoles-Schiene  wird  in 
3  Typen  von  60,  70  und  75  mm  Höhe  im 
Gewichte  von  4,  5,9  und  7,5  kg  pro  Meter 
erzeugt.  Das  Schienenproltl  und  das  Gewicht 
derselben  ist  jedoch  von  der  entsprechenden  Ver- 
keilung des  Materials  d.  i.  der  besten  Aus- 
nülzung  desselben  in  Bezug  auf  Tragfähigkeit, 
Kopf-  und  Fufsform  abhängig. 

Die  gebräuchlichsten  Gewichte  und  Dimensionen 
der  Vignoles-Stahlschiene  und  deren  Widerstands- 
moment sind  aus  der  nachfolgenden  Tabelle  zu 
entnehmen : 


Dimensionen  des  Schienen- 

Quer- 

Trag- 

Mittlerer 

Scliienen- 

profiles  in  mm 

schnitt 

heits- 

Wider- 

gewit-ht 

Bezeichnung  der  ßetriebskraft 

H«ho 

K^pf- 
breite 

Sieg- 
breite 

Fui's- 
breite 

in 
qcm 

Moment 
für  cm 

slands- 
Moment 

pro  m  in 
kg 

40 

45 

20 
21 

5.0 
5.5 

35 
40 

4,69 

5,69 

9,54 
13,63 

4.78 

6.52 

3,65 
4,7 

\  fdr  Handbetrieb  Imm  festem,  ebenem  Bexten. 

52 

55 

23 
18 

7.5 
4,0 

45 

36 

8,06 
5,44 

25,28 
21,08 

9.76 
7,68 

6,3 
4.3 

tat  transportable  Geleise  mittlerer  Belastung. 
■            i              •      geringer  , 
1  genügt  für  die  grBlslen  Lasten  auf  transportablen 

t     auch  iura  Befahren  mit  leichten  Loeumoliven 
1  geeignet 

\  für  transportable  Bahnen  mit  Pferde-  nnd  Hand- 
j     betrieb  bei  geringer  und  mittlerer  Bclaxlung. 

65 

45 

55 

25 

22.5 
2« 

6.0 

6,5 
7,5 

50 

36 
4". 

9,95 

6,81 
10,12 

57,80 

16,39 
35,62 

16.00 

7,29 
13,58 

7.1 

5,0 
8,0  ' 

70 
70 

35 
30 

6,0 
8,0 

55 
56 

11,68 
13,56 

73,17 
7H.84 

20,91 
22,61 

!»,0 
11,0 

|  für  grölstc  Lnütcn  auf  transportablen  Bahnen  und 
J     bei  reichlicher  Anordnung  von       wellen,  snch 
)     für  den  Loe<>tm>tivhetri«b  geeignet. 

Bei  kleinen  Lasten  und  auf  ebenem  und 
festem  Boden,  sowie  bei  Bahnen,  auf  welchen 
wegen  geringer  Fahrgeschwindigkeit  seitliche  Ver- 
legungen nicht  zu  befürchten  sind,  kann  man 
bei  gleichem  Gewichte  höhere  Vignoles-Schienen  von 
geringerer  Kopf-  und  Stegstärke,  aber  von  gröfserer 
Tragkraft  verwenden,  als  bei  Bahnen,  auf  welchen 
diese  günstigen  Verhältnisse  nicht  vorkommen. 


Bei  Locnl-  und  Strafsenbahnen  mit  Locomoliv- 
belricb  ist  bei  Bestimmung  der  Tragfähigkeit  des 
Oberbaues  resp.  des  Schienenprofiles  zunächst 
der  von  den  Locomotivrädern  ausgeübte  Druck 
mafsgebend. 

Die  folgende  Tabelle  enthält  bei  gegebenem 
Raddrucke  die,  normalen  Verhältnissen  ent- 
sprechende,  Schienenhöhe  und   das  Schienen- 
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gewicht  pro  laufendem  Meier,  nebst  Schwellen- 
eiitfernung,  wobei  ein  Quersch wellen -Oberbau  und 
Stab  Ischienen  guter  Qualität  und  Fabriealion 
angenommen  sind. 


Ditnsljewirht 

Schienen- 

H».ldrurk 

di  r  Wumulivtin 

Schw*l>ri> 

Schienen 

in 

in  T, 

onen 

höhe 

gemuht 

pro  Motor 
in  k* 

1  Villi«-  II 

4r!ldrig 

t.ri<liig 

in  cm 

in  min 

1,5 

6.0 

0.0 

65 

72 

8.5 

2,0 

8,0 

12,0 

70 

80 

10,0 

2.5 

10,0 

15.0 

75 

85 

12.5 

3.0 

12,0 

18,0 

N) 

90 

15.0 

14.0 

21.0 

80 

93 

.  17,5 

4.0 

16,0 

24,0 

85 

95 

20,0 

4.5 

1S.0 

27.0 

85 

98 

21.0 

5.0 

2O.0 

3O.0 

00 

100 

22.0 

5,5 

22,0 

33,0 

00 

105 

23,0 
24;0 

6,0 

24,0 

36,0 

100 

110 

Die  Schienen  werden  dermalen  zumeist  aus 
Flursstahl,  seltener  aus  Walzeiscn  oder  au»  Flurs- 
eisen erzeugt. 

Die  Schienenunlerlagen  bestehen  beim 
Qucrschwcllcn-Oberbaue  entweder  aus 
hölzernen  Schwellen  oder  vornehmlich 
aus  Unterlagen  (Traversen),  die  aus  Flurs- 
eisen oder  Flußstahl  hergestellt  werden. 
Ihre  Aurgabe  ist,  die  Verbindung  der  beiden 
Schienenstränge  herzustellen,  den  Druck  der  belade- 
nen  Wagen  in  möglichst  günstiger  Weise  auT  den 
Untergrund  zu  übertragen  und  die  Bildung  der 
Joche  als  starre,  trugbare  Rahmen  zu  ermöglichen. 

Hölzerne  Schwellen,  die  im  Vcrhältnifs 
viel  stärker  als  die  eisernen  gehalten  werden 
müssen,  liegen  auf  ungeebnetem  Boden  selten 
gleichmäßig  aur  und  sind  in  der  Regel  schwerer 
als  eiserne  Unterlagen;  sie  sind  15  bis  20  cm 
breit  und  8  bis  15  cm  stark  und  in  holzreichen 
Gegenden  billiger  als  die  Traversen.  Zu 
den  Schwellen  wird  die  Eiche  und  Lärche  un- 
imprägnirt  und  imprägnirt,  dann  Buche  imprägnirt, 
Kiefer  und  Tanne  entweder  imprägnirt  oder  nicht 
imprägnirt  verwendet. 

Auch  ist  eine  dauerhafte  Verbindung  zwischen 
Schienen  und  Holzschwellen  nicht  zu  erzielen, 
endlich  wirken  Witlerungs-  und  Temperatur-Ver- 
hältnisse schädlich,  da  sich  die  dünnen  Schwellen, 
oft  auch  nur  Pfosten  von  etwa  5  bis  8  mm  Stärke, 
leicht  werfen  und  krümmen.  Dieselben  sind  daher 
sowohl  deshalb,  als  auch  wenn  solche  nicht  im- 
prägnirt verwendet  werden,  wegen  Fäulnifs  von 
kurzer  Dauer;  sie  empfehlen  sich  daher  aus 
ökonomischen  Gründen  nur  bei  Forst-  und  In- 
dustriebahnen. 

Die  vorteilhafteste  Länge  der  Unterlagen, 
welche  den  Druck  der  Verkehrslast  auf  die  Boden- 
oberfläche  übertragen  und  seitliche  Verschiebungen 
des  Geleises  verhindern  sollen,  ist  das  l'/s  fache 
der  Spurweile.     Werden  dieselben  kürzer  her 


J  gestellt,  so  müssen  gegen  das  Durchbiegen  der 
j  Traversen  steifere  und  widerstandsfähigere  Proüle 
|  gewählt  werden.  Die  Metallunterlagen  sollen 
daher  bei  geringstem  Gewicht  die  gröfstc  Sta- 
bilität, Dauerhaftigkeit  und  genügende  Elasticilät 
:  besitzen,  ferner  sollen  sie,  ohne  schwer  zu  sein, 
I  sich  den  Bodenverhältnissen  schnell  und  leicht 
anschmiegen  und  festliegen ;  ihr  Gewicht  ist  von 
den  verschiedenen  Querschniltsformen ,   die  aus 
den  Tafeln  IV  bis  X  zu  entnehmen  sind,  und  von  der 
anzuwendenden  Spur  weile  abhängig,  dasselbe  variirt 
zwischen  3  und  9  kg  pro  laufendem  Meter,  je 
nach  der  gewünschten  Wandstärke.    Die  Kopf- 
enden der  Traversen  werden  entweder  offen  ge- 
halten oder,  was  empfehlenswerter   ist,  um- 
gekappt,  da  die  Traversen  hierdurch  eine  ebenso 
grofse  Widerstandsfähigkeit  gegen  seitliche  Ver- 
schiebungen erhalten,  als  ob  sie  Vollkörper  wären. 

Die  gebräuchlichsten  Unterlagen  haben  aufser 
den  gewöhnlichen  Flachstäbcn,  die  sich  aber 
wegen  des  leichten  Versinkens  in  weichem  Boden 
nicht  empfehlen,  die  folgenden  Profile: 

HAAAM 

■  Die  Wahl  des  Profils  der  Traversen  richtet  sich 
übrigens  ebenfalls  nach  den  Zwecken,  denen  der 
Oberbau  zu  dienen  hat,  und  nach  der  Inanspruch- 
nahme durch  die  auf  denselben  verkehrenden 
Fahrzeuge.  Die  Profile  haben  selten  eine  Fufsbreite 
über   160   mm  und  eine  Höhe  .von  mehr  als 

|  50  mm;   ferner   soll  wegen  des  Rostens  eine 

:  Wandstärke  von  etwa  5  mm  genommen  werden. 

j  Das  Profil  Haarmann,  das  vierte  in  der  eben 
angegebenen  Reihe  r'V  scheint  das  vorteilhafteste 
zu  sein,  da  sich  das  Geleise  nicht  zu  tief  in  den 

1  Boden  eindrückt,  andererseits  aber  auch  gegen  das 
Wandern  derSchiene  genügenden  Widersland  bietet. 

Bemerkenswerte  Modifikationen  der  Traversen 
zeigt  noch  die  bei  der  Pariser  Ausstellung  1889 
ausgestellte  Schwelle  von  Sevürac ,  welche  aus 
einem  einfachen  I-  förmigen  Eisen  besteht ,  an 
dessen  unterer  Fläche  ein  Blech  angenietet  ist, 
welches,  an  den  beiden  Enden  der  Schwelle 
verlical  aufgebogen,  einen  entsprechenden  Abschlufs 
derselben  bildet.  Für  ganz  einfache,  leichte, 
sogenannte  fliegende  Bahnen  verwendet  derselbe 
I     I  Eisen  mit   sehr  niederen  Verticalscbcnkcln. 

Die  Querscli welle  von  L.  Paupier  in  Paris 
repräsentirt  sich  als  Flacheisen,  da.s  an  den  beiden 
Enden  nach  abwärts  um  nahezu  180°  um- 
gebogen und  auf  solche  Weise  den  Schienenfufs 
von  aufsen  umfafsl;  innen  wird  derselbe  durch 
ein  an  das  Schwellenllacheiscn  angenietete?,  haken- 
förmig gebogenes  Blech  festgehalten. 

In  den  Tafeln  IV  bis  X  sind  mit  Fig.  17 
bis  86  die  verschiedenen,  grßfstentheils 
palentirten  Oberbausysteme,  die  zum  Theil 
auch  angewendet  wurden,  dargestellt.    Da  aus 

]  den  Zeichnungen  die  verschiedenen  Formen  der 

1  Unterlagen,   die  Befestigung  der  Schienen  aur 
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denselben,  dann  die  Stofsvcrbindungen,  für  welche 
sich  die  eigenartigsten  Formen  entwickelt  haben, 
genau  entnommen  werden  können,  so  wird  es 
genügen,  um  die  hauptsächlichsten  Oberbau- 
Systeme  und  die  allgemeinen  Grundsätze  bei 
einzelnen  derselben  zu  besprechen,  da  eine  De- 
taillirung  den  Rahmen  dieses  Blattes  weit  über- 
schreiten würde. 

Wegen  der  Vollständigkeit  wollen  wir  noch 
die  einzelnen  Systeme  anführen,  welche  zwar  oft 
in  ihren  Details  abweichen,  aber  zuweilen  auch 
so  manche  Uebereinstimmung  in  der  Befestigung 
der  Schienen  und  den  Stofsvcrbindungen  zeigen, 
wobei  übrigens  noch  hinzugefügt  werden  mufs, 
dafs  die  Fabricanten  nicht  immer  an  bestimmten 
Systemen,  von  denen  bereits  viele  Patente  er- 
loschen sind,  festhalten. 

Es  bestehen  folgende  Systeme  (alphabetisch 

Be°rdnel):  Figü,  T.fe 

1.  J.D.C.  W.Baron  d'Ablaing 

von  Giesenburg  in  Siegen  33.  34  V 

2.  Gustav  Adolf  Agthe  in  Higa  55  VIII 

3.  Heinr.  Birnbaum  in  Berlin  47,  47a  VII 

4.  Boehumer  Verein  für  Berg-/  53,  58a.  54,  VIII 
hau  u.  Gufsstahlfabricalion^  86  X 

5.  Brunon  fn'-res  in  Paris    .  52  VIII 

6.  G.  A.  A.  Culin  in  Hamburg  30,  30a  V 

7.  Paul   Deranville   in  Petit/67,  67a,  (58,  69,  70.1  ,v 
Bourg  (Seine-et-Oise) .  .  71  (  lX 

8.  Victor  Demerbe  Sc  Co.  in 

Jetnappes  (Belgien)   .  .  .         82.  82a  X 

9.  Paul  Dietrich  in  Berlin   .         51,  51a  VIII 

10.  H.  Dolberg  In  Hostock    .    1»,  19a,  20,  20a  IV 

11.  Dortmunder  Union    ...      63,  63a.  63b  IX 

12.  Kranz  Freudenberg  in  Laar 

bei  Buhrort                            75.  75a  IX 

13.  S.  Gofle  in  Brüssel   ...            2«  V 

14.  A.  Haannann  in  Osnabrück  26,  26a,  26b  V 

15.  Heike  Sc  Sierig  in  Langhof 

(Westpreufscn)   74,  74a  IX 

16.  C.  Holste  in  Berlin  .  .  .[       ^'g^*'  V" 

17.  Heinr.  Kaehler  in  Güstrow 

(Mecklenburg)    46,  46a  VII 

18.  C.  Kesseler  in  Berlin  .  .  24  V 
1».  Koppel  in  Berlin  ....         85,  K5a  X 

t  31.  31a.  31b,  »2,  35,  t 

20.  Friedrieb  Krupp  in  Essen'  s&>.  a«.  37.  37».  38.  '  V 

\        38a,  39.  31M  f 

21.  Franz  Langnickel  in  Neu- 

StreliU    59,  59a  VIII 

22.  C.  S.  Larrabec  Sc  Co.  in 

Mainz   72,  72a  IX 

23.  Acbille  Legrand  in  Möns 

(Belgion)   65,  65a,  73,  73a  IX 

24.  Lehmann  Sc  Leyrer  in  Wien         61,  62  VIII 

25.  Josef  Marlin  in  Montheliard 

(Frankreich)   60,  60a  VIII 

26.  Carl  Mathieu  in  Bochum  64  IX 

27.  Joh.  H.  Mehrtens  in  Berlin- 

Charloltenbnrg   56,  56a,  57,  58  VIII 

28.  MonLangf Seilschaft,  österr. 

alpine   84,  84a  X 

29.  Dr.  Eug.  MOIIer  in  Inow- 

razlaw   28  V 

30.  Orensleind- Koppel  in  Berlin         40,40a  VII 

31.  Max  Orenstein  in  Berlin    {  *2,4«^;  "VV.'*' /  VU 

32.  .Osnabrück*  Georgs- Marien- 
Bergwerks-    und  Hütten- 
verein   22,  22a,  22b,  22c  V 


Figur 
23 


T«fel 
V 


83,  83a  X 
66,  66a  IX 


33.  W.   St  E.   Reifslandt  in 
Siegen  

34.  Ferdinand  Remy  in  Dort- 
mund  .  .  .  

35.  Fr.  Rintelen  in  Berlin  .  . 
86.  Henry    Bassel  •  Shaw  in 

London   25  V 

37.  F.  Saniler  in  Wahretoff/  41,  VII 
(Mecklenburg)   *    49,  49a,  49b  VIII 

38.  Georg     Schwarzkopff  in 

Berlin   27  V 

39.  Victor  Schweder  in  Grofs- 

Lichterfelde   76.  76a,  77,  77a,  78  X 

40.  H.  A.  Spalding  in  Jahn- fl7, 18, 18a,  21, 21a,  |y 
kow  (Pommern)    .  .  .  .\  21b 

41.  Adolf  Wagemann  in  Breslau  50  VIII 

Aufserdem  sind  noch  andere  Constructionen 
mit  geringeren  oder  grösseren  Abweichungen  von 
den  vorstehenden,  zu  bezeichnen  und  zwar: 

W.  G.  Bagnell  in  Stafford  (England). 

Wilhelm  Bausen  in  KatlowiU, 

Greig  (John  Fowler  Sc  Co.)  in  London, 

Heusinger  von,  Waldegg, 

B.  Hudson  in  Leeds  (England), 

K.  Mair  in  München, 

Oehler  in  Wildegg  (Schweiz), 

L*1  Paupier  in  Paris, 

l'echot  in  Paris, 

G.  Scbnider  in  Neuenstadt  (Schweiz), 
Studier  in  Güstrow  (Mecklenburg), 
Halot  in  Louvain  (Belgien), 
Bcliard  in  Paris, 

Beicord  in  Paris, 

L'  de  Groulord  in  Lültich  (Belgien), 
de  Soigne  in  Brüssel, 

H.  de  Ville-Chatel  Sc  Co.  in  Brüssel. 

Die  Befestigung  der  Vignoles-Schienen 
auf  den  Holzschwellen  kann  bei  den  Feld- 
bahnen in  der  bei  den  Haupt-  und  Nebenbahnen 
üblichen  Weise  mittels  Hakennägeln  oder  Schrauben 
(tirefonds,  Fig.  17  Tafel  IV)  oder  Hakenschrauben, 
Fig.  20,  20  a,  Tafel  IV,  26,  26a,  35,  35  a,  36,  38 
Tafel  V,  oder  mit  Klemmplättchen  Fig.  37,  37a 
Tafel  V,  45,  45a  Tafel  VII,  84,  84a,  85,  85a 
Tafel  X,  mit  Befesligungsbügeln ,  Fig.  49,  49a 
Tafel  X ,  Schraubenbolzen  und  Klemmplatten, 
Fig.  18  und  18  a  Tafel  IV,  mit  Bügelschrauben, 
Fig.  40,  40a,  42,  42a,  42b,  44,  44a 
Tafel  VI],  erfolgen.  Die  Hakennägel  werden 
je  nach  der  Schienenhöhe  80  bis  120  mm  lang 
und  8  bis  10  mm  stark  gewählt,  so  dafs  10  bis 
24  Nägel  1  kg  wiegen ;  die  Schienenschrauben, 
welche  den  Hakennägeln,  da  sie  die  Holzschwellen 
nicht  spalten  und  die  Schiene  fester  halten,  vor- 
zuziehen sind,  werden  65  bis  75  mm  lang  und 
13  mm  stark  genommen,  von  welchen  10  bis 
18  Stück  1  kg  schwer  sind. 

Die  Anbringung  von  Mullern  unter  den 
Schwellen,  Fig.  20,  20  a  Tafel  IV,  22,  22  a,  35, 
35a,  38,  38 a  Tafel  V,  41  Tafel  VII,  49,  49a 
Tafel  VIII,  ist  nicht  zu  empfehlen. 

Der  soliden  Verbindung  zwischen 
Schiene  und  den  eisernen  Unterlagen 
(Traversen)  ist  eine  besondere  Aufmerksam- 
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keit  zu  widmen.  Als  oberster  Grundsatz  hat  zu 
gelten,  dafs  durch  die  Befestigung  eine  möglichst 
geringe  Schwächung  der  Schiene  und  Schwelle 
eintritt  und  erstere  gegen  Längenverschiebung, 
gegen  Seiten-  und  Verticalbewegung  hinreichend 
gesichert  ist.  Die  Befestigung  ist  sehr  mannig- 
fallig,  und  zwar  können  dieselben  am  Fufse 
durch  Nietung,  Fig.  47,  47aTafel  VII,  51  Tafel  VIII, 
64,  67,  67  a  Tafel  IX,  79,  80,  81  Tafel  X, 
oder  durch  angenietete  Drehknaggen  von  etwa 
10  mm  Stärke,  Fig.  36  Tafel  V,  48  Tafel  VII, 
oder  durch  Klammern,  welche  durcli  Ausstanzen 
oder  Umbiegen  der  Unterlagen  entstanden  sind, 
verbunden  oder  mit  Klammern  aus  Vierkanteisen, 
welche  in  kaltem  Zustande  umgeschlagen  werden, 
befestigt  sein  (Fig.  25,  39,  39a  Tafel  V,  51, 
51a  Tafel  VIII),  ferner  auch  durch  Umbiegen  der 
Schwellenenden,  Fig.  33  und  34  Tafel  V,  oder 
durch  Drehknaggen,  Fig.  73  und  73a  Tafel  IX, 
oder  mittels  einfacher  Hakenschrauben  in  um- 
gekehrter Stellung,  Fig.  54  Tafel  VIII,  dann  mit 
Klemmplällchen  von  etwa  5  mm  Stärke,  250  mm 
Breite,  und  Schrauben  von  etwa  10  mm  Durch- 
messer, Fig.  18,  18a  Tafel  IV,  37,  37a  Tafel  V, 
45,  45  a  Tafel  VII,  84,  84a  Tafel  X,  was  eine 
einfache  und  solide  Verbindung  ist,  ebenso  auch 
mit  gekrümmten  Bolzen,  Fig.  52  Tafel  Vlll,  oder 
mittels  federnder  Klemmplalten,  Fig.  27  Tafel  V, 
und  endlich  mit  horizontalen  Doppelhaken,  Fig.  28 
Tafel  V. 

Die  Flacheisenschwelle  von  etwa  100  mm 
Breite  und  8  mm  Stärke,  Fig.  67,  67  a  Tafel  IX, 
wird  durch  Pressen  in  glühendem  Zustande  mit 
der  mittleren  Rille  versehen.  Befestigung  der 
Schienen  an  den  Schwellen  mit  Befestigungs- 
bügeln, Fig.  49a  und  49b  Tafel  VIII.  Befestigung 
der  Schienen  durcli  Schrauben,  die  durch  hölzerne 
Klötze  hindurchgreifen,  welche  in  die  keilartige 
Rille  der  Schwelle  eingepafst  und  durch  das 
Anziehen  der  Schrauben  festgespannt  sind,  Fig.  65 
und  65a  Tafel  IX.  Ferner  Befestigung  der  Schiene 
auf  i_x  förmiger  Schwelle ,  die  eine  grofse 
Tragfähigkeit  besitzt  und  in  welcher  ein  Winkel- 
stück eingenietet  ist,  welches  die  zur  Befestigung 
dienenden  Klemmplatten  und  Schrauben  trägt, 
Fig.  66  und  66  a  Tafel  IX.  Beachtenswerth  ist 
auch  der  Oberbau,  welcher  die  Verwendung  von 
r—H -Eisen  als  Schwellen  ermöglicht,  wobei  der 
Schienenfufs  durch  2  Klemmplalten,  die  durch 
einen  horizontalen  Schraubenbolzen  zusammen* 
gezogen  sind,  gefafst  wird,  welche  in  entsprechende 
Einklinkungen  der  senkrechten  Schwcllenstege 
einpassen,  und  vor  seitlicher  Verschiebung  ge- 
schützt sind,  Fig.  60  und  60  a  Tafel  VIII.  Die 
Befestigung  der  Schienen  durch  Keil-  und  Krampen- 
verbindungen, Fig.  29  Tafel  V,  74,  74a,  72  und 
72a  Tafel  IX,  durch  Drehklammern,  Fig.  54 
Tafel  V1H,  Befestigung  der  Stuhlschiene  mit 
hölzernen  Keifen,  Fig.  79  und  80  Tafel  X. 


Die  Befesligungsmittel  werden  aus  Schweifs- 
eisen  hergestellt. 

Die  Stöfs  Verbindungen  haben  sich  höchst 
eigenartig  entwickelt ;  wo  die  Enden  zweier  Joche 
zusammenstoßen ,  ist  eine  Laschenverbindung 
nothwendig,  welche  der  Hauptsache  nach  eine 
seilliche  Verschiebung  der  Schienenenden  zweier 
zusammenhängender  Joche  zu  verhindern  hat. 

Feste   Bahnen   (Slammbahnen)    und  halb- 
bewegliche Geleise,  sowie  Local-  und  Strafsen- 
bahnen  können    wie   gewöhnliche  Eisenbahnen 
mit  einfachen,   verstärkten  oder  Winkellaschen, 
mit    festem,    auf  Schwellen    liegendem  oder 
schwebendem,  zwischen  2  Unterlagen  befindlichem 
Stofse  behandelt  werden,  da  die  Fahrzeuge  tun 
so  weniger  leiden,  je  geringer  die  Erschütterungen 
des  Slofses   sind.     Für  Stammgeleise   ist  der 
schwebende,   für  transportable  Geleise  der  feste 
Stöfs  vorzuziehen.    Es  findet  aber  bei  beweg- 
lichen und  fliegenden  Bahnen  hauptsächlich  die 
Schuhwinkellasche    (Laschenschuhe,  Schienen- 
schuhe),   dann  die  Hornlasche  Anwendung,  wo 
der  aufliegende  Slofs,   bei   welchem    die  vor- 
stehenden Schienenenden  des  einen  Joches  auf 
die  vorstehende  Schwelle  des  andern  Joches  zu 
liegen  kommt,  siehe  Fig.  18  bis  20a  Tafel  IV,  40, 
40a,  41,  42,  42a,  42b,  46  Tafel  VII,  61,  62 
Tafel  VIII,  67  Tafel  IX,  76a,  77,  85,  85a,  86 
Tafel  X,  sowie  der  schwebende  Slofs,  bei  welchem 
der  Schienenstofs  zwischen  den  Endschwellen  zweier 
Nachbarjoche  zu  liegen  kommt,  angewendet  werden. 
Die  Construction  der  Stöfse,  welche  einen  grofsen 
Theil  der  Zugkraft  absorbiren   und  die  meiste 
Abnutzung  der  Fahrbelriebsmitlel  hervorrufen, 
ist  von  besonderer  Wichtigkeit.   Man  unterscheidet 
die   parallele  Armirung,   wo  die  Verbindungs- 
stücke (Schuhlaschen)  zur  Aufnahme  anstofsender 
Schienenenden  nur  an  einem  Jochende,  oder  die 
diagonale  Armirung,  wo  die  Stofsverbindung  an 
jedem  Jochende  an  2  diagonal  gegenüberliegenden 
Schienenenden  anzubringen  sind.    Letzlere  Ver- 
bindungsweise läfst  die  Verlegung  des  Joches 
von  beiden  Seiten  zu,  was  ein  nicht  zu  unter- 
schätzender Vortheil  ist.    Die  Längsverbindung 
ist  nothwendig  und  mufs  so  beschaffen  sein,  dafs 
sie  in  kürzester  Zeit  angebracht  und  losgelöst 
werden  kann,  aber  auch  sicher  sei  und  eine 
grofse   Gelenkigkeit   besitze,    was    am  zweck- 
mäfsigsten  vielleicht  selbstthätig  dadurch  zu  er- 
reichen ist,  dafs  der  Mann,  der  das  Geleisestück 
heranbringt  und  gegen  das  vorige  legt,  durch  das 
Einlegen   auch   die  Verbindung   bewirkt.  Bei 
diesen  Bahnen  ist  eine  grofse  •Beweglichkeit  der 
Stofsverbindung  erforderlich,  damit  sich  die  Geleise 
allen  Unebenheiten  des   Bodens  anpassen  und 
auch  kleinere  Krümmungen  ohne  besonders  ge- 
bogene  Schienen    in    einfachster    Weise  ohne 
Beeinträchtigung  der  Betriebssicherheit  ausgeführt 
werden  können.  (Fortsetzung  folgt.) 
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Die  Erhaltung  der  Wände  von  Gestell  und  Rast  der  Hochöfen. 

Von  James  Gaylay.  * 


Herd  und  Rast  werden  nalurgemäfs  als  die 
schwächsten  Theile  des  Hochofens  betrachtet, 
da  sie  nicht  nur  einer  mechanischen  Abnutzung, 
sondern  auch  heftigen  chemischen  Einwirkungen 
ausgesetzt  sind.  Früher  wurde  daher,  um  sie 
allein  erneuern  zu  können,  allgemein  Gestell  und 
Rast  eingesetzt,  nachdem  vorher  der  Schacht 
aufgeführt  war.  Auf  einigen  Werken  geschieht 
dieses  noch,  aber  durch  die  Entwicklung  der 
Kühlungseinrichtungen  ist  man  dahin  gekommen, 
die  Rast  so  zu  schützen,  dafs  sie  zum  dauer- 
haftesten Theile  des  Ofens  geworden  ist. 

Die  zu  erörternde  Frage  ist  nun,  welche 
dieser  Kühleinrichtungen  die  vorteilhaftesten  Er- 
gebnisse bietet. 

Der  volle  Raslmantel  aus  Eisenblech,  oft  der 
luftgekühlte  Mantel  genannt,  war  eine  grofse  Ver- 
besserung gegenüber  der  früher  gebräuchlichen 
Krinolinenconstruction ,  aber  es  war  häufig 
schwierig,  die  Leiter  der  Hochöfen  zu  überzeugen, 
dafs  sie,  um  sich  die  besten  Erfolge  zu  sichern, 
die  starken  Rastwälde  wegwerfen  und  verhältnifs- 
mäfsig  dünne  anbringen  mufsten.  John  M.  Hart- 
man n,  der  vielleicht  am  meisten  für  die  Aus- 
breitung der  Verwendung  dieser  Mäntel  gelhan 
hat,  kämpfte  immer  (ür  nur  330  mm  starke 
Wandungen  als  wesentlichen  Theil  dieser  Ein- 
richtung. 

Später  wurde  eine  Kühlrohrschlange  an  der 
Innenseite  des  Mantels  angebracht,  welche  zur 
grösseren  Haltbarkeit  der  Wände  beitrug.  Man 
kann  dreist  behaupten,  dafs  diese  Vereinigung 
von  Rlechmanlel  und  Kühlrohr  viel  besser  (?)  ist, 
als  äufserliches  Bespritzen  des  Mantels,  aber  sie 
verhindert  nicht,  dafs  das  Mauerwerk  ganz  weg- 
gefressen und  die  Rast  so  erweitert  wird,  dafs 
dadurch  die  Oekonomic  urd  die  Leistung  des 
Hochofenbetriebs  beeinträchtigt  wird.  Falls  die 
Leitung  leck  wird  oder  sich  verstopft,  kann  sie 
nicht  erneuert  werden,  und  ein  angesehener  He- 
triebsleiter,  welcher  noch  jetzt  diese  Einrichtung 
benutzt,  sagte  mir,  dafs,  obgleich  der  betreffende 
Ofen  nicht  gerade  unbefriedigend  arbeite,  doch 
der  Koksverbrauch  höher  und  die  Erzeugungs- 
menge geringer  sei  als  ein  Jahr  zuvor.  Anderer- 
seits hat  keine  andere  Einrichtung,  als  die  oben 
angeführte,  so  dauerhaften  Schulz  für  die  Rast 


geliefert  hei  Herstellung  von  Kenomangan  und 
Spiegeleisen,  bei  welcher  das  Mauerwerk  außer- 
gewöhnlich angegriffen  wird. 

Nichtsdestoweniger  ist  man,  glaube  ich,  allge- 
mein einverstanden,  dafs  Tür  Hochöfen,  welche 
Roheisen  machen ,  ins  Mauerwerk  eingesetzte 
Kühlplatten  oder  Wasserkasten  nicht  allein  gleichen 
Schutz  gegen  das  Durchbrennen  bieten,  sondern 
sich  sogar  vortheilhafter  erweisen,  und  beschreibe 
ich  deshalb  einige  der  gebräuchlichsten  und 
wichtigsten  dieser  Einrichtungen. 

Die  in  Fig.  1  veranschaulichten,  von  Joseph 
Hunt  auf  den  Crane  Iron  Works  im  Jahre  1877 
angewendeten  Platten  gehören  zu   den  ersten, 


*  Verlesen  auf  dein  Meeting  in  Baltimore  des 
American  Institute  of  Mining  Engineer«.  Kef.  bringt 
einen  ausführlicheren  Auszug  dieser  Mitlheilungen, 
obgleich  sie  vielfach  Bekanntes  bringen,  weil  aus 
ihnen  die  Meinungen  der  angesehensten  amerikanischen 
Hüttenleute  ersichtlich  sind,  welche  nicht  selten  von 
denen  ihrer  deutschen  Fachgenossen  abweichen. 


Fig.  I.   KOhlpUUe  von  Hunl. 

die  mir  bekannt  geworden  sind.  Es  sind  guß- 
eiserne Ringsegmcnte  mit  einem  nahe  an  der 
Innenseile  liegenden  eingegossenen  Kühlrohr  und 
einem  zugleich  zur  Verankerung  mitwirkenden 
I  erhöhten  Aufsenrand,  welche  bündig  mit  dem 
Mauerwerk  eingelegt  wurden.  Andere  ähnliche 
Platten  enthielten  mehrfach  hin  und  her  gehende 
Schlangenrohre,  wodurch  ein  gröfserer  Theil  der 
Ringfläche  gekühlt  wurde.  Das  Wasserrohr  reichte 


Kig.  2.    KUblplulte  von  Kennedy. 

nicht  so  weit  in  den  Ofen,  als  jetzt  Sitte  ist, 
und  war  die  Einrichtung  wohl  ein  Fortschritt, 
brachte  aber  nicht  so  viel  Nutzen  als  die  jetzigen. 

Da  der  hohe  Werth  einer  dauerhaften  Rast 
ein  Vorschieben  der  Kühlung  näher  an  die  Innen- 
seite des  Mauerwerks  erforderte,  wurden  Platten 
nach  Fig.  2  mit  zwei  gelrennten  parallelen  Wasser- 
läufen eingebaut.  Häufig  wurde  beim  Blasen 
sehr  bald  die  innere  Leitung  zerstört,  und  wenn 
auch  das  Wasser  durch  die  äufsere  laufend  er- 
halten werden  konnte,  so  erweiterten  sich  doch 
die  Ofenlinien  und  erhielten  entsprechende  un- 
regelmäfsige  Gestalt. 

Seit  sich  die  Ueberlegenheit  der  Windformen 
aus  Bronze  über  die  aus  Eisen  gezeigt  halte, 
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war  eine  natürliche  Folge,  dafs  meistens  auch  zu 
Kühlkasten  und  Platten  Bronze  verwendet  wurde. 

1884  rüstete  Creme r  einen  der  Edgar 
Thomson  -  Hochöfen  mit  Kühlkasten  aus,  von 
denen  ein  Theil  aus  Gufseisen  mit  eingelegtem 
Kupferrohr,  ein  anderer  aus  Kupferbronze  bestand. 
Dieselben  waren  1220  mm  lang,  610  mm  breit 
und  aufsen  75  mm  dick,  nach  innen  etwas  ver- 
jüngt und  vertical  durch  Aussparungen  des  Blech- 
mantels eingeschoben.  Die  Giefskasten  wurden 
bis  zum  Kupferrohr  bald  weggefressen,  während 
die  Bronzekasten  unverletzt  blieben;  es  zeigte 
sich  aber  auch,  dafs  verticale  Platten  für  Kühlungs- 
zwecke nicht  angebracht  sind,  denn  die  Wände 
waren  zwischen  den  einzelnen  Platten  vertical 
ausgefressen. 

Julian  Kennedy  setzte  Platten  aus  Bronze 
mit  zwei  Wasserdurchgängen  (Fig.  2)  in  die  Rast 


Fig.  S.    Ca  sind  bei  A  bronzene  und  bei  B  ei-erne  Knblplatt<-n. 


des  Herdes  zur  Wiederaufnahme  des  Betriebes 
zeigte  es  sich,  dafs  durch  die  allmähliche  Ver- 
brennung des  Koks  das  Erz  zu  einer  festen  Masse 
zusammengeschmolzen  war,  die  in  der  Spitze  der 
Rast  festhing  und  die  darüber  liegende  Beschickung 
hielt,  so  dafs  eine  vollständige  Besichtigung  der 
Rast  möglich  war.  Es  fand  sich,  dafs  die  Bronze- 
platten  vollständig  gut  und  horizontal  100  mm 
über  das  Mauerwerk  hinausreichlen,  wie  in  Fig.  3 
auf  der  mit  A  bezeichneten  Seite  zu  sehen  ist, 
und  den  Ofenwänden  einen  gleichförmigen  Schutz 
gewährt  hatten.   Bei  den  Eisenrohrplaltcn  wurde 


Fig.  4.    Frorili.-i-<i-i!.<-ltr  Auurilnung 


eines  Lucy  -  Hochofens  in  600  mm  voneinander 
abstehenden  Lagen  ein,  bei  denen  je  nach  Lage- 
und  Druck  des  Wasser»  ein  oder  beide  Wasser- 
läufe  an  die  Leitung  geschlossen.  Der  häufige 
Verlust  des  inneren  Laufes  in  den  unteren  Reihen 
erlaubte  nicht  nur  dem  Ofen,  sich  erheblich  und 
zugleich  unregelmäßig  zu  erweitern,  sondern  es 
war  auch  schwierig,  die  Kühlkästen  auszuwechseln 
und  ein  grofser  Verlust  an  Bronze  unvermeidlich, 
da  nicht  mehr  als  40  derselben  beim  Aus- 
blasen zu  retten  war. 

In  zwei  verschiedenen  Fällen  war  von  zwei 
nebeneinander  stehenden  Oefen  gleicher  Ein- 
richtung und  GrOfte  der  eine  mit  Bronzekühl- 
platten versehen,  der  andere  mit  Gufsplatlen  mit 
eingegossenen  Rohren.  In  beiden  Fällen  zeigte 
der  erstere  viel  günstigere  Ergebnisse  bezüglich 
Brennmaterialverbrauch  und  Ausbringen. 

Ich  hatte  Gelegenheit,  vergleichsweise  die  Wir- 
kung auf  Rastwände  von  Bronze  und  Eisenrohr- 
platten zu  beobachten,  als  unsere  Hochöfen  für 
einige  Monate  gedämpft  waren.    Beim  Reinigen 
IX... 


dagegen  gefunden,  dafs,  obgleich  das  W asser 
durch  die  Rohre  lief,  doch  das  Gufseisen  bis 
zum  zweiten  Rohr  abgeschmolzen  war  und  das 
innere  meist  unter  dem  andern  hing,  so  dafs  der 
Ofen  sich  entsprechend  erweitern  konnte,  wie  auf 
der  mit  B  bezeichneten  Seite  der  Fig.  3  zu  sehen 
ist.  Die  Höhlungen  zwischen  den  Kühlplatten 
sind  während  des  Betriebes  mit  der  bekannten 
kohligen  Masse  ausgefüllt,  welche  sich  auf  den 
Rastwänden  ansetzt,  aber  während  des  Stillstands 
fortgebrannt  war. 

Fig.  4  zeigt  die  Ausrüstung  eines  Ofens  der 
Cambria  Iron  Company  mit  Bronze-Rastkühlkäslen 
nach  Zeichnung  von  C.  Fron  heiser,  welche  seit 
10  Jahren  befriedigende  Resultate  gegeben  haben. 
Die  Kästen  sind  zur  leichten  Auswechslung  conisch 
und  läuft  das  gebrauchte  Wasser  aus  den  Formen 
durch  das  aufsteigende  Rohr  in  ein  50  mm 
horizontales  Sammelrohr  und  aus  diesem  unten 
in  die  obersten  Kühlkästen,  tritt  oben  aus  in 
die  nächst  niedrigen  Kästen  und  so  fort.  Eine 
Hülfswasserleitung  ist   für   den   Fall  größeren 
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Bedarfs  vorgesehen,  falls  das  Formwasser  nicht 

ausreicht. 

Die  Kästen  haben  oben  eine  Oeffnung,  das 
Wasser  tritt  mit  geringem  Druck  ein  und  selbst 
wenn  das  Undichtwerdeu  eines  Kastens  aus- 
nahmsweise nicht  bemerkt  werden  sollte,  kann 
kein  Wasser  in  das  Ofeninnere  eindringen. 

Eine  andere  Form  einer  Kühlplatte  von  James 
Scott  ist  jetzt  bei  einem  der  Lucy  -  Ocfen  in 
Piltsburg  eingebaut,  wie  Fig.  5  zeigt.  Die  Platten 
sind  oben  gewölbt  und  nach  innen  oonisch, 
werden  in  Oeflhungen,  welche  durch  kleine  Ge- 
wölbe abgedeckt  sind,  eingeschoben  und  dann 
wird  der  Spielraum  mit  Thon  ausgestopft.  Um  die 
Stirnwände  der  Gewölbe  liegen  die  schweren  Ver- 


Ständer angebracht.  Es  ist  dies  für  den  Fall 
geschehen,  dafs  die  Kühlplalte  durch  das  darüber 
liegende  Mauerwerk  stark  gedrückt  werden  sollte, 
wogegen  frühere  Erfahrungen  bei  Auswechslung 
anderer  Platten  sprechen.  Dafs  keine  besondere 
Formsteine  nöthig  sind,  vielmehr  die  gewöhn- 
lichen 230  und  330  mm  grofsen  Steine,  welche  zu 
dem  übrigen  Mauerwerk  genommen  werden,  aus- 
reichen, empfiehlt  diese  Einrichtung  in  jeder 
Hinsicht. 

Drei  von  diesen  Platten  waren  zuerst  bei 
Reparatur  eines  alten  Ofens  gebraucht,  alsdann 
wurden  im  Mai  und  Juni  1891  bei  zwei  neu 
zugestellten  Ocfen  die  beiden  bezw.  die  drei 
unleren  Reihen  Kühlplatten  daraus  hergestellt, 
während  zu  den  oberen  ältere  vorhandene  ver- 
wendet wurden.  Sämmtliche  auszuwechselnde 
Platten  älteren  Systems  bei  den  in  Betrieb  be- 
findlichen Oefen  werden  jetzt  durch  diese  Kühlung 


Fig.  5.    Scutlscli*  Anordnung. 

ankerungbänder  des  Gestells.  Es  liegen  5  Hinge 
übereinander,  und  soll  ein  besonderer  Vortheil  der 
Construction  sein,  dafs  die  Gewölbe  jeden  Druck 
des  Mauerwerks  auf  die  Kühlkästen  verhindern 
und  das  Einsetzen  und  Herausnehmen  sehr  rasch 
und  leicht  geht. 

Fig.  ö  zeigt  eine  Kühlplatte,  welche  nach 
meinem  eigenen  Entwurf  für  die  Edgar  Thomson 
hergestellt  wird.  Sie  ist  keilförmig  mit  voller 
Boden-  und  Deckplatte,  während  der  Wasserweg 
auf  die  innere  Hälfte  der  Platte  beschränkt  und 
250  mm  breit  genommen  ist,  um  eine  grofse 
Kühlfläche  zu  geben.  Die  äufsere  Hälfte  ist  offen, 
die  Decke  wird  durch  Rippen  getragen  und  zu 
gleichem  Zwecke  sind  in  der  Wasserkainmer  kleine 


- — j 

Iii 

,.//  ; 

//  /  . 

V'ig.  0.    Gaylaytohe  Anordnung 

ersetzt,  so  dafs  bereits  6  Oefen  damit  versehen 
sind.  Nur  3  Stück  in  einem  allen  Ofen  ver- 
wendete mufsten  wegen  Leckens  ausgewechselt 
werden,  während  die  übrigen,  besonders  die  bei 
den  neuen  Zustellungen  verwendeten  Platten  sich 
vollständig  unversehrt  erhallen  haben.  Ein  am 
1.  August  angeblasener  Hochofen  der  Cleveland 
Rolling  Mill  Company  ist  ebenfalls  über  den 
Formen  mit  diesen  Kflhlplalten  versehen,  welche 
sich  trotz  des  muddigen  und  öligen  Wassers 
tudellos  gehalten  haben,  während  der  Ofen  vor- 
züglich gearbeitet  und  bei  geringerem  Brenn- 
material verbrauch  mehr  Eisen  geliefert  hat. 

In  manchen  Fällen  können  die  lecken  Kühl- 
platten geflickt   und   wieder  eingesetzt  werden, 
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wie  dies  häufig  mit  Blasformen  geschehen  ist.  (!) 
Wie  diese  Platten  mittels  einer  Schrauben- 
vorrichtung leicht  herausgezogen  werden  können, 
zeigt  Fig.  7. 

Obgleich  die  ersten  Kosten  bei  Anwendung 
von  Brunzcplatten  etwas  gröfser  sind,  als  wenn 

Eisen  genommen 
wird,  so  wird  die 
ser  Betrag  doch 
vielmals  durch  den 
sparsameren  Be- 
trieb gedeckt.  Vor 
der  Einführung  von 
Bronzeplatten  war 
die  allgemeine  Er- 
fahrung, dafs  beim 
Beginn  des  Betrie- 
bes der  Brenn  ma- 
terialveihrauch  am 


Fig.  T.    Vorrichtung  mm  Kulfcrncii 
Yuu  Giiylaynchrn  Klthlplattc-n, 


geringsten  war  und  allmählich  bis  zum  Ende  der 
Ofenreise  auf  eine  abnorme  Höhe  stieg.  Dagegen 
ist  seit  der  Einführung  der  Bronzeplalten  der 
Koksverbrauch  am  Ende  des  Betriebes  wenig 
höher  als  beim  Beginn. 

Die  Ansichten  darüber,  bis  zu  welcher  Höhe 
gekühlt  werden  soll,  sind  verschieden.  Wir  sind 
bei  den  Edgar  Thomson  •  Hochöfen  nicht  höher 
als  3,700  m  über  die  Formen  gegangen,  auf 
anderen  Werken  ist  dies  aber  mit  gutem  Erfolg 
geschehen. 

Aufser  der  Kühlung  spielt  die  Qualität  der 
feuerfesten  Steine  eine  wichtige  Bolle.  In  neueren 
Jahren  ist  die  Form  derselben  häufig,  aber  wenig 
das  dazu  verwendete  Material  gewechselt  worden, 
weil,  wie  ich  denke,  der  feuerfeste  Thon  so  gut 
ist,  als  man  ihn  haben  kann.  Ueberdies  hängt 
sehr  wenig  von  der  Dauerhaftigkeit  der  Steine 
ab.  Ich  frage  sehr  oft,  ob  die  Steine  in  irgend 
einer  Zustellung  wohl  eine  Woche  halten  würden, 
wo  sie  der  furchtbar  angreifenden  Einwirkung 
der  Schlacke  ausgesetzt  sind,  wie  bei  der  Rast- 
einmauenmg  der  Fall  ist.  Es  ist  bekannt,  dafs 
ein  in  den  Strahl  der  flüssigen  Schlacke  gc 
haltener  feuerfester  Stein  sich  so  rasch  auflöst, 
wie  Zucker  in  Wasser.  Die  Schmelzbarkeit  im 
Hochofen  habe  ich  erfahren,  als  bei  einem  Ofen 
auf  den  Edgar  Thomson -Werken  der  Schacht  aul 
7.500  m  Höhe  bis  auf  die  230  mm  starke  Ein- 
fassung von  gewöhnlichen  Ziegelsteinen  fort- 
gegangen war.  Ich  rechnete  damals  auf  grofse 
Anstrengungen  bei  der  Enlfernnng  der  erwarteten 
halbgeschmolzenen  Masse,  aber  nach  zwei  Tagen 
war  der  Ofen  bis  zu  den  Formen  leer  und 
nirgends  fand  sich  eine  Spur  der  feuerfesten 
Steine  oder  eine  Abweichung  von  dem  gewöhn- 
lichen Aussehen  eines  Ofens  beim  Ausblasen. 

Die  Steine  in  der  Bast  werden  durch  den 
Kohlenstoff  geschützt,  welcher  sich  auf  den  Steinen 
absetzt.  Gleich  mit  dem  Beginn  des  Schmelzens 
lagert  sich  ein  Mantel  von  kohligen  Substanzen 


auf  die  Wände,  welcher  im  Laufe  des  Betriebes 
die  Steine  auf  die  Tiefe  von  mehreren  Zollen 
ersetzt,  und  es  ist  durch  Versuche  bewiesen, 
dafs  dieser  Ersatz  am  besten  durch  eine  basische 
Schlacke  vermittelt  wird.  Dieses  mag  bis  zu 
einem  gewissen  Grade  erklären,  dafs  eine  gewöhn- 
liche Redensart  in  dem  Anthracitdistriet  sagl  : 
.Es  ist  am  besten,  heifs  und  kalkig  zu  blasen*. 
Diese  Ablagerung  von  Kohle  ist  auch  aufsei- 
ordentlich zähe  und  widerstandsfähig.  Wir  haben 
ausnahmslos  bei  Reparaturen  gefunden,  dafs  die- 
selbe viel  schwieriger  als  die  feuerfesten  Steine 
zu  durchdringen  ist,  ein  Zeichen,  dafs  nicht 
nur  die  letzteren  ^schützt  werden ,  sondern  die 
Widerstandsfähigkeit  der  Wände  wesentlich  dJvon 
abhängt. 

Es  ist  häufig  beobachtet,  dafs  die  Rastwände 
Ansätze  erhielten  und  dafs  während  dieser  Zeit 
die  Ergebnisse  des  Betriebes  überraschend  gut 
waren,  während  nachher  beim  Auslressen  der 
Rast  durch  irgend  welche  Veranlassung  das 
Gegentheil  eintrat. 

Beim  Ausblasen  eines  Ofens  findet  man  die 
Wände  immer  von  dieser  Kohlenschicht  überzogen, 
und  zwar  ist  dieselbe  anscheinend  sehr  bald  nach 
Beginn  des  Betriebes  erfolgt.  M-'ne  Aufmerk- 
samkeit wurde  zuerst  auf  diesen  Funkt  gelenkt, 
als  1878  der  Ofen  Nr.  5  der  Crane  Iron  Com- 
pany aus  irgend  welchem  Grunde  nach  einem 
Betriebe  von  weniger  als  einem  Monat  aus- 
geblasen war,  und  man  dann  fand,  dafs  die 
Kohlenablagerung  im  Gestell  ebenso  stark  stalt- 
gefunden hatte,  als  wenn  schon  3  Jahre  ge- 
blasen wäre,  aber  nicht  in  derselben  Ausdehnung 
in  der  Bast. 

Mehrere  von  mir  genommene  Proben  aus  dem 
Jahre  1890  ergaben  folgende  Zusammensetzung: 


I 

II 

III 

IV 

Li   •    •    •  • 

.  4»i.82 

28,15 

23.7» 

35.75 

SiO,    .  . 

.  17.5 

22.05 

26,57 

24.70 

Fe   .  .  . 

.  5.12 

2,01 

Ki.40 

4.7H 

AltOi  .  . 

.  7.07 

8.fi3 

R.71 

10*9 

MjtO    .  . 

.  3.01 

3.7« 

2.85 

6.7s 

CnO  .  .  . 

.  15,78 

27,63 

I7,9fl 

14.22 

CaS  .  .  . 

.  2.35 

2,89 

3,76 

2.S5 

I  einzelne  Probe.  II  Durchschnitt  von  2  Proben 
eines  Ufeiis.  III  einzelne  Probe,  IV  Durchschnitt  von 
«  Proben  eines  andern  Ofens. 

Im  October  1891  wurde  der  Ofen  A  ent- 
manlelt  und  niedergerissen,  weil  der  Blechmanlcl 
schadhaft  geworden  war.  Hierbei  bemerkte  man, 

dafs  in  dem  obe- 

■  &/fovV.  v-,  flaSUl  die  Sieine  auf  mehr 

als  50  mm  ihrer 
Länge  in  eine  koh- 
lige Masse  umgewandelt  waren.  Die  Steine  hatten, 
wie  in  Fig.  8  zu  sehen,  ihr  richtiges  Mafs,  und 
die  Grenzlinie  zwischen  Kohle  und  Chamolte  war 
deutlich   zu  erkennen.    Das  Material  hatte  das 
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Aussehen  und  die  Consistenz  des  Graphils  und 
nach  einer  Analyse  folgende  Zusammensetzung:* 

V.       -  85,71  CaO  =  3,12 

SiO.  =  20,90  BaO  -  1.01 

Fe     «  4,50  S     =  0.24 

AhOa  =  7,71  Mit    =  17,70 
MgO  =  3.26 

Der  hohe  Gehalt  an  Mn  ist  dadurch  veran- 
lafst,  dafs  in  der  letzten  Zeit  in  dem  Ofen  Ferro- 
inangan  gemacht  wurde;  der  Kohlegehalt  stimmt 
mit  dem  der  obigen  Probe  IV  Oberein. 

Im  Jahre  1890  benutzten  wir  einige  aus 
Graphit  und  feuerfestem  Thon  hergestellte  Ziegel 
zur  Reparatur  einer  sehr  mitgenommenen  Stelle 
der  Rast  eines  unserer  alten  Oefen,  in  welcher 
voraussichtlich  nicht  leicht  irgend  eine  Art  von 


zu  können,  wurde  der  Boden  aus  Graphit-Thon- 
Steinen  hergestellt,  während  zu  den  Winden  von 
Gestell  und  Rast  Koks-Thon-  und  Koks-Theer- 
Steine  genommen  wurden,  und  zwar  jede  Sorte 
für  sich  in  einem  Theil  derselben,  um  einen 
Vergleich  zu  ermöglichen.  Als  Mörtel  wurde 
Thon,  mit  feinem  Koks   gemischt,  verwendet. 

Aus  Mangel  an  Material  konnte  in  der  Rast 
nur  eine  225  mm  starke  Schicht  von  den  Kohlen- 
ziegeln bis  3,860  m  über  die  Formen  eingebaut 
werden.  Dieselbe  ist  sehraffirt,  während  die  aus 
gewöhnlichen  feuerfesten  Steinen  hergestellten 
Theile  des  Mauerwerks  nicht  schraffirt  sind. 
Die  beiden  Sorten  Koksziegel  haben  folgende 
Zusammensetzung: 


Fig.  ».    Hcthufc-o  von  Edgar  Thomson  mit  KohlenstolTiiigel- 
Aurtführtiug- 

feuerfesten  Steinen  standhielt.  Das  Ergebnifs 
war,  dafs  wir  keine  Last  mehr  damit  während 
des  ganzen  Betriebes  hatten.  Daraufhin  wurden 
hei  Harbison  Sc  Walker  in  Piltsburg  derartige 
Steine  zur  Zustellung  von  Herd  und  Rast  eines 
Ofens  bestellt.  Längere  Zeit  ging  damit  hin, 
verschiedene  Mischungen  und  Herstellungsarten 
zu  versuchen.  Als  Ergebnifs  dieser  ausführlichen 
Versuche  ist  diese  Firma  jetzt  imstande,  ganz 
vorzügliche  Kohlenstoffsleine  zu  liefern.*  Drei 
verschiedene  Arten  von  Steinen  wurden  geliefert, 
solche  aus  Graphit  und  Thon,  aus  Koks  und 
Thon  und  aus  Koks  und  Theer.  Diese  Steine 
wurden  in  die  Zustellung  von  Ofen  A  eingebaut, 
wie  in  dem  schraffirten  Theil  der  Fig.  9  zu 
sehen.    Um  die  verschiedenen  Arten  vergleichen 


*  Es  ist  auffallend,  dafs  kein  Alkaliengehalt  auf- 
geführt ist,  der  sonst  in  diesen  kohlehaltigen  Ansätzen 
recht  bedeutend  zu  sein  pflegt.  Hrf. 

*  Siehe  auch  »Suhl  und  Eisen«  1890,  Seite  112 
und  573;  1891,  Seile  692. 


aus  Koks  uad  Thcrr 

C  ....  87.26 
Asdie     .  .  12.74 

100,00 


«tu  Kok«  und  Thon 

C  64.23 

SiO,  ...  21,51 
Fe*Ch  ...  1.41 
ALO,  .  .  .  12.05 
CuO  .  .  .  0.67 
MgO  ■  .  .  0.29 
100.16 

Um  die  Kohlenziegel  während  des  Austrock- 
nen» und  Anblasens  zu  schützen,  wurde  eine 
Verblendung  von  225  mm  Dicke  aus  feuerfesten 
Steinen  stumpf  davorgesetzt. 

In  Deutschland  sind  Kohlenstoffsteine  grofsen 
und  kleinen  Formats  zur  Herstellung  von  Boden- 
stein- und  Gestellwänden  bis  hinauf  zu  den  Formen 
verwendet,  in  einzelnen  Fällen  ist  auch  das  Ge- 


7 


Kig.  10. 

stell  mit  der  Masse  ausgestampft.  Bisher  ist  es 
nicht  üblich  gewesen,  diese  Steine  oberhalb  der 
Formen  zu  verwenden,  aber  bei  einem  Hochofen 
zu  Gelsenkirchen,  welcher  im  vorigen  Jahre  neu 
zugestellt  werden  sollte,  war  es  beabsichtigt,  die 
Rast  aus  Kohlensteinen  herzustellen.  Dieselben 
haben  sich  sehr  vorteilhaft  erwiesen,  indem  sie 
Durchbrüche  von  Eisen  und  Schlacke  verhindern 
und  anscheinend  alles  Kühlwasser,  aufser  dem 
für  die  Formen,  überflüssig  machen.  In  einigen 
Oefen,  bei  denen  Kohlenziegel  verwendet  sind, 
steht  der  Herd  frei  im  Blechmantel  auf  I-Trägern, 
wie  Fig.  10  zeigt.    Weil  kein  Wasser  zur  Herd- 
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kühlung  gebraucht  wird  und  keine  Durchbrüche 
stattfinden,  ist  ein  verhältnifsmäfsig  sicherer  Be- 
trieb erreicht,  und  aufserdem  hat  man  es  nicht 
mit  listig  grofsen  Sauen  beim  Ausblasen  zu  tbun. 

Während  diese  Kohlenstoflsteine  im  Herd 
aus  obengenannten  Gründen  vortheilhaft  ver- 
wendbar sind,  glaube  ich,  data  ihr  gröfsler  Werth 
sich  erst  bei  der  Benutzung  in  der  Rast  zeigen 
wird,  indem  dieselbe  zum  regelmäßigen  Gange 
des  Ofens  und  zur  Erzielung  eines  niedrigen 
Koksverbrauchs  beitragen  wird.  Wenn  die  Rast- 


wände ihre  richtige  Form  haben,  geht  der  Ofen 
am  besten,  und  das  Umgekehrte  davon  ist  gleich 
wahr. 

Gegenwärtig  wird  unser  Ofen  ausgetrocknet 
und  wir  werden  später  in  der  Lage  sein,  ent- 
scheidender über  den  praktischen  Erfolg  mit 
Kohlenstoffsteinen  uns  auszusprechen.*  Bl. 

*  Anmerk.  d.  Berichterstatters:  Die  Versuche  mit 
Kohlenstoffsteinen  auf  mehreren  deutschen  Werken 
sind  anseheinend  verschieden  ausgefallen  (Vergl. 
»Stahl  und  Eisen«  18U2,  Seite  126.) 


Das  neue  Krankeiiversichertmgsgesetz. 


i. 

Der  Reichstag  hat  in  seiner  letzten  Tagung 
u.  A.  der  ihm  von  den  verbündeten  Regierungen 
vorgelegten  Krarikenkassennovelle,  wenn  auch  in 
veränderter  Form,  seine  Zustimmung  erlheilt.  Der 
Bundesrat!)  hat  diese  neue  Form  gebilligt,  und 
so  ist  es  denn  zweifellos,  dafs  mit  dem  1.  Januar 
1893  ein  neues  Kranken  Versicherungsgesetz  ins 
Leben  treten  wird.  Die  Durchführung  der  hierzu 
notwendigen  Maßnahmen  wird  schon  mit  dem 
Tage  der  Verkündigung  des  Gesetzes  begonnen 
werden.  Es  ist  ein  gesetzgeberisches  Werk  zu 
Ende  geführt,  an  dessen  Zustandekommen  mehrere 
Jahre  gearbeitet  wurde.  Die  Aenderungen,  welche 
mit  demselben  an  den  bisherigen  Krankenver- 
sicherungsverhältnissen vorgenommen  werden,  sind 
so  mannigfaltiger  Natur,  dafs  man  eine  umfang- 
reiche Abhandlung  schreiben  müfste,  wollte  man 
sie  in  allen  wesentlichen  Punkteu  erörtern.  Im 
Rahmen  des  uns  zu  Gebote  stehenden  Raumes 
können  wir  nur  die  hauplsächlichsten,  die  Arbeit- 
geber besonders  angehenden  Veränderungen  her- 
vorheben. 

Die  Grundlagen  des  alten  Kranken  versichern  ngs- 
gebäudes,  die  Theilung  der  Bcilragslast  zwischen 
Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  sowie  die  Kassen- 
organisation sind  im  wesentlichen  unverändert 
geblieben.  Wenn  bezüglich  der  freien  Hülfskassen 
einige  Modificalionen  beliebt  wurden,  so  berühren 
dieselben  doch  nicht  das  Wesen  dieser  Kassen. 
Die  Organisation  der  freien  Hülfskassen  wird 
nach  wie  vor  bestehen  und  gedeihen  können. 
Dagegen  werden  die  Arbeitgeber  eine 
grofse  Zahl  neuer  Bestimmungen  zu 
beachten  haben. 

Die  erste  Pflicht,  welche  die  Arbeitgeber  gegen- 
über den  Krankenkassen  haben,  ist  bekanntlich 
die,  dafs  sie  die  in  den  Betrieb  eintreten- 
den Arbeiter  anmelden.  Hierin  hatten  die 
verbündeten  Regierungen  eine  Aetiderung  geplant. 


Sie  hatten  nämlich  in  dem  dem  Reichstage  unter- 
breiteten Entwurf  vorgeschlagen,  die  Arbeit- 
geber auch  zur  Anmeldung  aller  den  freien 
Hülfskassen  angehörenden  Arbeiter  zu  verpflichten 
und  sie  nur  für  die  Mitglieder  von  Fabrik-,  Bau-, 
Innungs-  und  Knappschaflskassen  von  der  An- 
meldepflicht zu  entbinden.  Dadurch  wäre  den 
Arbeitgebern  zwar  eine  Vermehrung  der  Schreib- 
last zugemuthet,  sie  hätten  sich  aber  vor  mate- 
riellem Schaden  schützen  können.  Die  Mitglieder 
derjenigen  freien  Hülfskassen  nämlich,  welche 
nicht  die  im  Gesetze  vorgesehene  Mindestleistung 
als  Unterstützung  gewähren,  müssen  doch  an- 
gemeldet werden.  Für  den  Arbeitgeber  ist  es  nun 
vielfach  unmöglich,  zu  entscheiden,  obdie  betreffende 
freie  Hülfska3se  den  Anforderungen  des  Gesetzes 
entspricht  oder  nicht.  Unterliefs  er,  wenn  das 
letztere  der  Fall  war,  die  Anmeldung  und  wurde 
der  betreffende  Arbeiter  krank,  so  war  dem  Arbeit- 
geber eine  Ordnungsstrafe  von  20  vH  sicher. 
Dieser  Mifsstand  ist  leider  infolge  eines  Reichs- 
tagsbeschlusses bestehen  geblieben.  Die  Arbeit- 
geber werden  sich  deshalb  gegenüber  Mitgliedern 
freier  Hülfskassen  genau  vorsehen  müssen,  damit 
sie  nicht  in  Schaden  gerathen.  Dazu  ist  nun 
aber  noch  eine  neue  Pflicht  gekommen.  Wenn 
Personen,  die  der  Versicherungspflicht  bisher 
nicht  unterlagen,  im  Betriebe  beschäftigt  werden 
und  auf  Grund  einer  Aenderung  in  ihrer  Be- 
schäftigung versicherungspflichtig  werden,  so  sind 
diese  gleichfalls  spätestens  drei  Tage  nach  dem 
Fintritt  der  Veränderung  anzumelden.  Die  Stellen, 
bei  welchen  die  Anmeldungen  zu  erfolgen  haben, 
sind  dieselben  geblieben,  nämlich  für  versicherungs- 
pflichtige Personen  solcher  Klassen,  für  welche 
Ortskrankenkassen  bestehen,  die  durch  das  Statut 
dieser  Kassen  bestimmten  Stellen,  im  übrigen 
die  Gemeindebehörde  oder  eine  von  dieser  zu 
bestimmende  Meldestelle.  Dagegen  können  nun- 
mehr von  den  Arbeitgebern  aufser  der  blofsen 
Anmeldung  auch  andere  Angaben  verlangt  werden. 
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Es  sind  nämlich  in  den  Anmeldungen  zu  den 
Ortskrankenk.issen  auch  Angaben  über  die 
Lohn  Verhältnisse  zu  machen,  sobald  da«  Slalul 
der  Kasse  dies  verlangt.  Aenderungen  in  den 
Lohnverhältnissen  sind  dann  gleichfalls  anzu- 
melden. Insofern  ist  allerdings  in  den  Melde- 
verhältnis sen  für  die  Zukunft  eine  Besserung 
eingetreten,  als  die  Frist  für  die  Meldungen, 
welche  bisher  ohne  Ausnahme  drei  Tage  betrug, 
jetzt  durch  Kassenstatut  bis  zum  letzten  Werk- 
tage der  Kalenderwoche  erstreckt  werden  kann, 
in  welche  der  letzte  dieser  drei  Tage  fällt. 
Ebenso  wie  die  Anmeldung  ist  die  Abmeldung 
geregelt. 

Falls  nun  ein  Arbeitgeber  nicht  oder  nicht 
rechtzeitig  einen  anmcldungspflichtigen  Arbeiter 
gemeldet  hat,  so  kann  er  auch  jetzt  schon 
aufser  zu  einer  Ordnungsstrafe  zur  Erstattung 
aller  etwa  durch  eine  Erkrankung  des 
n  tchtangemeldetenArbeiters  entstandenen 
Kosten  angehalten  werden.  Diese  Bestimmung 
ist  auch  für  die  Zukunft  beibehalten.  Sie  ist 
indessen  noch  etwa?  erweitert  worden.  Bisher 
war  der  Arbeitgeber  wenigstens  nicht  gehalten, 
für  die  Zeit  der  Beschäftigung  eines  nicht 
angemeldeten  Arbeiters  die  Krankenkassenbeiträge 
zu  seinem  Theile  nachzuzahlen.  Auch  das  ist 
jetzt  vorgeschrieben.  Wenn  man  bedenkt,  dafs 
die  Arbeitgeber,  wie  wir  oben  gesehen  haben, 
in  einzelnen,  Fällen  die  Anmeldung  nicht  einmal 
aus  Nachlässigkeit,  sondern  bona  fidc  unterlassen, 
so  wird  man  diese  Strafe  etwas  hart  finden.  Um 
so  gröfseres  Interesse  aber  haben  die  Arbeilgeber, 
sich  bei  der  Aufnahme  von  Arbeitern  nach  deren 
Amneldeverhältnisscn  zu  erkundigen. 

Auch  über  die  Beitragsleistu  ngen  sind 
neue  Vorschriften  getroffen.  Die  Theilung  ist, 
wie  schon  gesagt,  dieselbe  geblieben.  Bisher 
wurde  die  Frage,  ob  der  Arbeitgeber  zu  einem 
Drittel  auch  an  der  Leistung  des  Ei  ntrittsgeldes 
verpflichtet  sei,  verschieden  bcurtheilt.  Nunmehr 
ist  gesetzlich  entschieden,  dafs  die  Eintrittsgelder 
n  u  r  von  den  Versicherlen  zu  tragen  sind.  So- 
dann aber  ist  eine  Neuerung  getroffen,  welche 
zu  einer  Umwälzung  in  den  Beitragsleistungen 
führen  kann.  Die  beiden  nach  dem  Kranken- 
versicherungsgesetze erlassenen  grofsen  Arbeiter- 
versicherungsgesetze, das  über  die  Unfall-  sowie 
das  über  die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung, 
kennen  den  Grundsatz  der  Mannigfaltigkeit  der 
Beitragsleislung,  das  erstere  als  obligatorischen, 
«las  letztere  als  facultaliven  Grundsatz.  Die  Be- 
rufsgenossenschaften müssen  Gefahrentarife  auf- 
stellen, nach  welchen  die  einzelnen  Betriebsarten 
ihrer  verschiedenen  Unfallgefahr  gemSfs  verschieden 
heiastet  werden.  Den  Versicherungsanstalten  hat 
man  das  Recht  zur  Aufstellung  solcher  Tarife 
eingeräumt.  Da  die  Durchführung  .  des  In- 
validitäts- und  Altersgesetzes  jedoch  noch  nicht 
hinge   erfolgt  ist,    so   hat    man    bisher  nichts 


davon  gehört,  dafs  eine  Versicherungsanstalt  von 
diesem  Rechte  Gebrauch  gemacht  hat  oder 
Gebrauch  machen  will.  Indessen  kann  man 
sicher  sein,  dafc,  wenn  erst  eine  einigermafsen  zu- 
verlässige Invaliditätsstatistik  vorhanden  sein  wird, 
hiermit  bald  der  Anfang  gemacht  werden  dürfte. 
Diejenigen  Berufszweige,  welche  eine  niedrige 
Stufe  in  dieser  Statistik  einnehmen,  werden 
namentlich  dann,  wenn  erst  die  jetzigen  Beiträge, 
wie  vorauszusehen  ist,  eine  Steigerung  erfahren 
haben  werden,  auf  die  Errichtung  eines  Gefahren- 
tarifs drängen.  Nunmehr  ist  dieser  Grundsatz 
auch  in  das  Krankenversicherungsgesetz  eingeführt. 
Natürlich  kann  er  hier  nur  für  diejenigen  Kassen 
Platz  greifen,  in  welchen  verschiedene  Gewerbs- 
zweige vereinigt  sind ,  also  für  die  Orlskranken- 
kassen,  welche  ja  aber  die  gröfste  Zahl  der 
Versicherten  aufweisen.  Bie  verschiedenartige 
Bemessung  der  Beiträge  für  die  einzelnen  Gewerbs- 
zweige oder  Betriebsarten  kann  hier  dann  erfolgen, 
wenn  eine  erhebliche  Verschiedenheit  der  Er- 
krankungsgefahr  vorliegt.  Festsetzungen  dieser 
Art  bedürfen  indessen  der  Genehmigung  der 
höheren  Verwaltungsbehörden.  Man  wird  ab- 
warten müssen ,  inwieweit  von  dieser  Befugnifs 
Gebrauch  gemacht  werden  wird.  Indessen  ist 
es  immer  gut,  dafs  von  den  Vertretern  der  ein- 
zelnen Industriezweige  diese  Angelegenheit  im 
Auge  behalten  wird,  damit  die  nöthigen  Zahlen 
bei  der  Hand  sind ,  wenn  es  gilt ,  gegen  Ueber- 
griffe  Front  zu  machen 

Für  die  kleineren  Arbeitgeber,  wie 
sie  fast  in  allen  Berufszweigen  vorkommen,  isl 
insofern  eine  Aenderung  geschaffen ,  als,  wenn 
in  ihren  Betrieben  Dampfkessel  oder  durch  elemen- 
tare Kraft  bewegte  Triebwerke  nicht  verwendet 
und  mehr  als  zwei  dem  K ranken versicherungs- 
zwange  unterliegende  Personen  nicht  beschäftigt 
werden ,  sie  durch  Statutenbestimmung  von  der 
Verpflichtung  zur  Leistung  von  Beiträgen  aus 
eigenen  Mitteln  befreit  werden  können.  In  diesen 
Fällen  müfsten  also  die  Arbeiter  die  ganzen 
Beiträge  zahlen.  Es  ist  dies  eine  Bestimmung, 
welche  zweischneidig  wirken  kann.  Sie  wird  ja 
einerseits  erleichternd  wirken,  andererseits  ist 
aber  zu  bedenken,  dafs  die  Arbeitgeber,  welche 
;  für  ihre  Arbeiter  keinen  Beitragstheil  zahlen, 
schwerer  Arbeiter  erhalten  werden  als  die  anderen. 
Die  kleineren  Arbeitgeber  werden  deshalb  selbst 
gut  thun,  vorsichtig  bei  der  Stellung  von  An- 
t  trägen  auf  die  Befreiung  von  der  Beitragstheil- 
leistung  vorzugehen.  In  einzelnen  Gegenden 
werden  sie  es  ja  unbedenklich  thun  können. 

Weitere  noch  in  Betracht  kommende  Aendc- 
rungen  bezüglich  der  Beitragsleistung  sind  die. 
i  dafs  fortan  die  Gemeinde  oder  die  Kasse  durch 
Statut  bestimmen  kann ,  dafs  die  Beiträge  stets 
für  volle  Wochen  erhoben  werderi,  sowie  dafs. 
wenu  der  Arbeitgeber  den  Abzug  des  Zweidritlel- 
iheiles  des  Beitrages  vom  Lohne  des  Arbeiters 
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für  eine  Lohnzahlungsperiode  unterlassen  hat, 
er  sie  nur  noch  bei  der  Lohnzahlung  für  die 
nächste  Lohnzahiungsperiode  nachholen  darf. 
Diese  lelztere  Vorschrift  ist  genau  einer  gleichen 
im  Invaliditäts-  und  Allcrsversicherungsgeselze 
nachgebildet.  Jedenfalls  mahnt  sie  zur  Aufmerk- 
samkeit. 

Für  solche  Arbeitgeber,  welche  mit  den 
Beiträgen  im  Rückstände  geblieben  sind  und 
deren  Zahlungsunfähigkeit  im  Zwangsbeitreibungs- 
verfahren festgestellt  ist,  kann  von  der  Aufsichts- 
behörde widerruflich  angeordnet  werden,  dafs 
sie  nur  den  auf  sie  fallenden  Beitragstheil  ent- 
richten. Ihre  Arbeiter  würden  demnach  die  zwei 
Drittel  allein  an  die  Kasse  abzuliefern  haben. 

Streitigkeiten  zwischen  Arbeitgebern  und  Ar- 
beitern über  An-  und  Berechnung  der  Beiträge 
sind  vor  die  G  e wer  be  ge  r  i c  h  te  verwiesen. 

Schliefslich  ist  es  möglich  gemacht,  von  den 
Arbeitgebern  noch  ein  Strafgeld  zu  erheben.  Es 
ist  nämlich  gestattet,  in  den  Statuten  zu  be- 
stimmen, dafs  bei  Einleitung  des  Beitreibungs- 
verfahrens rückständiger  Beiträge  ein 
Mahnverfahren  vorangeht.  Wird  diese  Vorschrift 
getroffen,  so  kann  von  Arbtitgebern,  welche  die 
Eintrittsgelder  und  Beiträge  nicht  zum  Fälligkeits- 
termin eingezahlt  haben,  eine  Mahngebühr  er- 
hoben werden. 

Man  ersieht  aus  diesen  über  die  An-  und 
Abmeldcpflichl ,  sowie  über  die  Beitragszahlung 
getroffenen  neuen  Anordnungen,  dafs  sie  alle  die 
strengste  Beachtung  des  Gesetzes  seitens  der 
Arbeitgeber  zur  Voraussetzung  haben.  Arbeit- 
geber, welche  nicht  genau  jede  Einzelbestimmung 
im  Kopfe  haben  und  danach  nicht  exacl  handeln, 
können  sich  in  Zukunft  noch  mehr  Unannehm- 
lichkeiten und  noch  gröfsere  materielle  Nachtheile 
zuziehen  als  bisher. 

Alle  vorerwähnten  Bestimmungen  haben  auf 
die  Gcmeindeversichcrung  und  vornehmlich  auf 
dieOrtskraokenkassen  Bezug.  Fürdie  Eisenindustrie 
kommen  aber  auch  noch  die  Fabrikkranken- 
kassen in  Betracht.  Bezüglich  des  Verhältnisses 
der  Arbeitgeber  zu  diesen  ist  ja  nicht  viel  ge- 
ändert worden,  immerhin  aber  Einiges,  was  Be- 
achtung verdient.  Zunächst  ist  die  Bestimmung 
wegen  der  Lohnabzüge  während  der  beiden  letzten 
Lohnzahlungsperioden  auch  auf  die  Fabnkkianken- 
kassen  ausgedehnt,  desgleichen  die  Vorschrift  über 
die  Erhebung  der  Beitrag«'  für    volle  Wochen, 


über  die  mit  den  Beiträgen  im  Rückstände  ge- 
bliebenen Arbeitgeber  und  über  die  Gewerbe- 
gerichte. Sodann  ist  auch  für  Fabrikkrankcn- 
kassen  nunmehr  ausdrücklich  im  Gesetze  bestimmt, 
dafs  die  Mitgliedschaft  erkrankter  Versicherter 
während  des  Bezuges  von  Krankenunterstützung, 
während  welches  die  Entrichtung  von  Beiträgen 
ruht,  fortdauert.    Auch  ist,  was  allerdings  wohl 

j  schon  gegenwärtig  gestaltet  war,  ausdrücklich 
im  Gesetze  den  Fabrikkrankenkassen  die  Berech- 
tigung zugesprochen,  nichtversicherungspflichtige 
Personen,  welche  sich  zum  Beitritt  melden,  einer 
ärztlichen  Untersuchung  unterziehen  zu  lassen 
und  ihre  Aufnahme  abzulehnen,  wenn  die  Unter- 
suchung eine  bereits  bestehende  Krankheit  ergiebl. 
Schliefslich  ist  eine  Bestimmung  neu  getroffen 
worden,  welche  sich  auf  die  Zusammenlegung 
und  Trennung  einzelner  Fabrikkranken- 
kasse n  bezieht.  Bisher  steht  nämlich  den  Unter- 
nehmern mehrerer  Betriebe  das  Recht  zu,  für 
alle  in  diesen  Betrieben  beschäftigten  versicherungs- 
pflichtigen Arbeiter  eine  gemeinsame  Kasse  zu 
errichten.  Es  war  jedoch  bisher  im  Gesetze 
nicht  vorgesehen,  dafs  auch  die  bereits  für  die 
einzelnen  Betriebe  etwa  bestehenden  Kassen  zu 
einer  gemeinsamen  zusammengelegt  werden  durften. 
Wollte  dies  der  betreffende  Betriebsunternehnier, 

,  so  mufste  er  erst  zu  der  umständlichen  Auflösung 
der  Kassen  schreiten  und  dann  die  Vereinigung 
vornehmen.  Das  ist  nunmehr  nach  den  neuen 
Bestimmungen  unnölhig.  Desgleichen  ist  der 
Kall  geregelt,  dafs  von  den  zu  einer  Kasse  ver- 
einigten mehreren  Betrieben  eines  Unternehmers 
eine  in  den  Besitz  eines  andern  übergeht.  Hier 
ist  vorgesehen,  dafs  der  Forlbestand  der  Gemein- 

|  samkeit  der  Versicherung  so  lange  zugelassen 
ist,  als  beide  Unternehmer  damit  einverstanden 
sind.  Falls  jedoch  einer  derselben  den  Forl- 
bestand als  einen  Uebelsland  empfindet,  so  kann 

,  die  Trennung  vorgenommen  werden. 

Das  sind  die  hauptsächlichsten  Neubestimmuli- 

,  gen,  welche  die  Arbeilgeber  unmittelbar  an- 

!  gehen.  Im  einem  folgenden  Aufsatze  wollen  wir 
die  Vorschriften  darlegen,  welche  nach  dem  neuen 
Gesetze  die  Arbeitgeber  mittelbar  berühren, 
also  namentlich  die  Vorlheile,  welche  den  Arbeit- 

i  nehmern  zugebilligt  sind  und  die,  soweit  sie 
materieller  Natur  sind,  von  den  Arbeitgebern  zu 

j  einem  Drittel  mit  aufgebracht  werden  müssen. 

H.  Krau» r. 
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Auslandhandel  der  Hauptstaaten  Europas. 


Nach  »La  Finaneii-re«  im  Pariser  Figaro 
vom  12.  März  d.  J.  betrugen  Ein-  und  Ausluhr 
der  Hauptslaatcn  Europas  dem  Werth  nach: 

1.  Frankreich  1*1)1  : 

Einfuhr   4  921  000  000  Fies. 

Ausluhr  .  .  .  .  .      3  627  000  000  . 
Mt-hrcinfuhr  .      1  204  U0O  000  Frcs. 

2.  Deutschland:   II  Monate. 

Einfuhr   4  762  500  000  Frcs. 

Ausfuhr  .  .  .  .  .     3  775  000  000  . 

Mehreinruhr  .        987  500  000  Frcs. 

3.  England:   1  £  =  25  Frcs.  25. 

Einfuhr   11  001  000  000  Frcs. 

Ausfuhr  .  .  ■  .  .      7  804  000  000  . 

Mehreinfuhr  .     3  197  000  000  , 

4.  Oesterreich-Ungarn:  l  Fl.  =  2  Frcs.  50. 

Einfuhr  .....      1  847  000  000  Frcs. 
Ausfuhr  .  .  .  .  .     1  745  000000  . 

Mehrausluhr  .        308  000  000  Frcs. 

5.  Holland:  1  Fl.  =  2  Frcs.  10. 

Einfuhr   2  728  000  000  Frcs. 

Ausfuhr  .  .  .  .  .     2  283  000  000  . 
Mehreinfuhr  .       445  000  000  Frcs. 

6.  Belgien:  11  Mouate. 

Einfuhr  .....      1  415  625  000  Frcs. 
Ausfuhr  .  .  .  .  .      1  150  667  000  , 

Mehreinfuhr.       264  058  000  Frcs. 

7.  Spanien: 

Einfuhr   862  000  000  Frcs. 

Ausfuhr  .  .  .  .  .       S55  000  000  , 

Mehreinruli«  .  7  OuO  000  Frcs. 

8.  Italien: 

Einfuhr   1  176  000  000  Frcs. 

Ausfuhr  .  .  .  .  .        940  000  000  . 

Mehreinruhr  .        236  000  000  Frcs. 

*J.  Rufsland: 

Einfuhr   380  000  000  Rubel 

Ausfuhr  .  .  .  .  .       721  000  000  . 

Mebrausfuhi   .        341  UOO  000  Hund 

10.  Schweiz: 

Einfuhr   943  000  000  Frcs. 

Ausluhr  .  .  .  .  .        871  (»00  000  . 

MehreinCulir  .         72  0<>UOOO  Frcs. 

Vorstehende  Zahlen  müssen  den  Laien  über- 
raschen, denn  gewöhnlich  gilt  der  Grundsatz, 
dafs  die  wirtschaftliche  Lage  eines  Landes  um 
so  besser  sei,  je  höher  die  Ausfuhr  sich  gegen 
die  Einfuhr  stelle.  Thatsächlich  übersteigen  aber 
in  Europa  nur  in  zwei  gröfseren  Staaten  die 
Werthe  der  Ausfuhr  die  der  Einfuhr,  obendrein 
geboren  diese  beiden  Länder  keineswegs  zu  den 
wirtschaftlich  stärksten.     Rufsland  und  Oester- 


reich-Ungarn verdanken  ihre  Uebcrschüsse  ledig- 
lich der  bedeutenden  Getreideausfuhr.  Die  Körner- 
erzeugung Rufslands  beträgt  durchschnittlich 
mindestens  ein  Drittel  von  ganz  Europa.  Der 
russische  Staat  hat  eine  Schuldenlast  von  über 
16»;»  Milliarden  Francs,  deren  gröfslen  Theil 
wohl  das  Ausland  besitzen  dürfte,  wohin  natür- 
lich auch  die  Zinsen  wandern.  Das  Czarenreich 
bezahlt  letztere  thatsächlich  durch  seine  Ausfuhr 
von  Roggen  und  Weizen.  Nach  dem  russischen 
Staatshaushalt  für  1892  (Le  Figaro,  30.  Januar 
d.  J.)  erfordert  die  Verzinsung  der  Staatsschulden 
rund  247  Millionen  Rubel  oder  94  Millionen  Rubel 
weniger,  als  die  Mehrausfuhr  beträgt.  Schwer 
leidet  der  auswärtige  Handel  Rufslands  durch 
den  Cursvcrlust.  Stand  doch  zeitweise  der  Credil- 
rubel  50  Kop.  niedriger  als  der  Goldrubel  1  der 
höchste  Werth  ging  nicht  über  80  Kop.,  dem- 
nach schwankte  der  Cursverlust  zwischen  20  bis 
50  %.  Mifsernten,  wie  im  vorigen  Jahre,  er- 
zeugen, abgesehen  von  den  argen  Notständen 
in  den  unteren  Volksschichten,  schlimme  Ver- 
wirrungen im  Staatshaushalt,  denn  die  Steuerkraft 
des  Landes  wird  dadurch  erheblich  geschwächt. 
Die  wirtschaftliche  Gesundung  Rufslands  ist  erste 
Bedingung  seiner  Machtstellung,  deshalb  dauernder 
Friede  dort  noch  dringenderes  Bedürfnifs  wie 
anderswo. 

Grofsbritannien  kann  man  als  finanziellen 
Gcgenfüfsler  Rufslands  bezeichnen.  Die  englische 
Einfuhr  übersteigt  die  Ausfuhr  um  rund  3l/s 
Milliarden  Francs.  Die  Haupteinfuhr  besteht 
in  Nahrungsmitteln  und  in  Rohstoffen,  welche 
teilweise  zu  fertigen  Waaren  verarbeitet  wieder 
ausgeführt  werden.  Trotz  des  grofsen  Unter- 
schiedes zwischen  Ein-  und  Ausfuhr  verarmt 
England  nicht,  sondern  dessen  Reichthum  wächst 
fortwährend;  es  müssen  demnach  andere  Geld- 
quellen vorhanden  sein  zun»  Ausgleich  der  Ein- 
bufsen. 

35  des  Tonnengehaltes  aller  Segelschiffe 
und  62  %  aller  Dampfer  fallen  auf  Grofsbritannien. 
Die  englische  Handelsflotte  soll  fast  54  %  des 
ganzen  Seeverkehrs  besorgen.  England  ist  nicht 
nur  sein  eigener  Schiffer,  sondern  auch  der 
anderer  Länder.  Kapitän  Bauer  vom  Norddeutschen 
Lloyd,  gegenwärtig  Inspector  der  Gesellschaft  in 
Hoboken ,  versicherte  uns  auf  der  Fahrt  nach 
New  York  im  October  1890,  dafs  eine  Reise 
seines  Dampfers  »Eider«,  bei  voller  Besetzung  an 
Personen  und  Gütern,  250000  bis  270000  >M 
Frachten  einbringe,  allerdings  in  stiller  Zeit 
manchmal  kaum  die  Selbstkosten  decke.  Hiernach 
kann  man  die  Höhe  des  Umschlags  und  Gewinns 
der  englischen  Schiffahrt  vielleicht  ahnen. 


Digitized  by  Go( 


Mai  1892. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Nr.  9.  433 


Hauptgeldmarkt  der  Welt  ist  unstreitig 
London.  Von  der  englischen  Staatsschuld  wird 
wenig  sich  in  auswärtigen  Händen  befinden,  um- 
gekehrt besitzt  aber  England  grofse  Mengen  aus- 
ländischer Slaatspapiere  und  Beiheiligungen  an 
sonstigen  Unternehmen  auf  der  ganzen  Erde. 
Allerdings  fehlt  es  in  dieser  Beziehung  nicht 
an  bitteren  Erfahrungen.  Das  alte,  hochan- 
gesehene  Haus  Baring  Brothers  fiel  infolge  seines 
übermässigen  Besitzes  von  argentinischen  Wer- 
then.  Im  allgemeinen  erwachsen  aber  englischen 
Häusern  aus  ihren  fremden  Betheiligungen  hohe 
Gewinne. 

Die  Mehrzahl  der  englischen  Colonie  bietet 
ein  ergiebiges  Erwerbsfeld  nicht  allein  für  die 
britischen  Eingewanderlen,  sondern  auch  für  das 
Mullerland  selbst,  nach  dem  ein  Theil  des  er- 
zielten Verdienstes  strömt. 


Der  Ueberschufs  des  Werthes  der  Einfuhr 
gegen  den  der  Ausfuhr  beträgt  etwa  84  Frcs. 
auf  den  Kopf  der  Bevölkerung  Grofsbritanniens. 
Er  besteht  ohne  Zweifel  hauptsächlich  aus  Roh- 
stoffen für  den  unmittelbaren  Lebensunterhalt  und 
stellt  die  Summe  der  Ansprüche  dar,  welche 
das  eigene  Land  nicht  decken  kann.  Unter 
diesen  Umständen  erscheinen  die  Zahlen  nicht 
mehr  rälhselhaft. 

Wir  beschränken  uns  absichtlich  auf  den 
kurzen  und  leichten  Vergleich  der  beiden  Länder, 
die  in  wirtschaftlicher  Hinsicht  die  stärksten 
Gegensätze  bilden.  Die  anderen  Staaten  nehmen 
mehr  oder  minder  eine  Mittelstellung  ein.  Ohne 
Behandlung  verwickelter  Einzelheiten  läfsl  sieb 
die  Sachlage  schwer  klarstellen.  Hierfür  dürfte 
jedoch  unsere  Zeitschrift  kaum  der  richtige  Ort  sein. 

J.  Schlink. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


M  o  r?ale 


Patentanmeldungen, 

lern  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Einsichtnahme)  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  aufliege«. 


11.  April  1892:  Kl.  18,  W  7734.  Apparat 
Härten  von  Slahl  u.  s.  w.    Hugo  Wilisch  in  Hom- 
berg a.  Rhein. 

Kl.  40,  F  5676.  Chlorirende  Röstung  mit  Zu- 
schlag von  Salpeter  oder  Natriumbisulfal.  Andrew 
French  in  Larbert  (Grafschaft  Stirling,  Schottland) 
und  William  Stewart  in  Leuzie  (Grafschaft  Dumbar- 
don,  Nord-Britannien). 

Kl.  40,  N  2560.  Reinigung  zinkhaltiger  Etektrolyte. 
tig.  Nahnsen  in  Köln. 

KL  80,  L  6949.  Antriebsvorrichtung  für  Loch- 
maschinen, Scheeren,  Pressen  und  Slanzen.  Peter  Loef 
in  Magdeburg-Sudenburg. 

Kl.  49,  L  7011.  Tragbare  elektrische  Bohrma- 
schine.  Olaf  Linders  in  Göteborg  (Schweden). 

Kl.  49,  H  8578.  Walzwerk  zum  Aufwalzen  von 
Melallringen.  Benjamin  Mountain  in  Caslleford 
(England). 

14.  April  1892:  Kl.  1,  K  9363.  Elagen-Planslofs- 
herd  (Zusatz  zu  K  8529).  Wilhelm  Krug  in  Alteuberg 
bei  Uttfeld  (Westfalen). 

Kl.  5.  G  7061.  Vorrichtung  zum  Vortreiben  von 
Stollen  in  weichem  Gebirge.  Firma  F.  C.  Glaser  in 
Berlin. 

KL  18,  Sch  7113.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Ziegeln  aus  pulverigen  Eisenerzen  oder  KiesabbrSnden. 
Schüchtermann  &  Kremer  in  Dortmund. 

KL  19,  J  2622.  Fahrschiene  für  Pferde-  und 
Eisenbahnen.  Johnson  Company  in  Johnstown  (Penn- 
sylvanien). 

Kl.  20,  L  7132.  Verbindung  von  Bremsen  eines 
Zuges  von  Gruben-  und  ähnlichen  Wagen. 

Kl.  24,  F  5771.  Itoslslab.  Alfred  Friedeberg  in 
Berlin. 

IX.it 


Kl.  26,  R  7105.  Beschickungsvorrichtung  für 
Oefen  mit  schrägen  Herden  oder  schrägliegenden 
Retorten.   Ernst  Riegel  in  Stettin. 

19.  April  1892:  Kl.  19,  B  12551.  Sicherbeitekeil 
zum  Befestigen  von  Eisenbahnschienen  auf  Eisen- 
schwellen. A.  Blauel  in  Breslau. 

21.  April  1892:  Kl.  5,  B  12139.  Kolbenschieber- 
Steuerung,  insbesondere  für  Gesteinbohrmaschinen. 
Harry  Ball  in  Stamford  (Connecticut)  und  Frederick 
Lenggenhager  in  Glenbrook  (Connecticut). 

Kl.  35,  J  2770.  Fangvorrichtung  für  Förderkörbe. 
Alfred  Jung  in  Hörde. 

Kl.  40,  F  5853.  Verfahren  und  Ofen  zur  Ge- 
winnung von  Blei.    M.  Foerster  in  Berlin. 

Kl.  40,  H  11979.  Ofen  zum  Destilliren  von  Zink- 
schaum und  anderen  silberhaltigen  Zinklegirungen. 
E.  Honold  in  Stolberg,  Rheinland. 

25.  April  1892:  Kl.  1,S6425.  Antrieb  für  hydrau- 
lische Setzmaschinen.  Lothar  Seemann  in  Freiberg  i.  S. 

Kl.  5,  E  8851.  Fördergestell  mit  elastisch  unter- 
stütztem Boden  und  Silz.  Franz  Fröbel  in  Constantin- 
hütte  bei  Freiberg,  Sachsen. 

Kl.  31,  J  2584.  Verfahren.  Formkasten  für  ver- 
schiedene Rohrweiten  anwendbar  zu  machen.  Aug. 
Jelkmnnn  in  Rerge-Borbeck  (Rheinland). 

Kl.  40,  D  5129.  Werkblei  •  EnUilberung  durch 
aluminiumhaltigesZink.  Zusatz  zu  Nr.  56271.  Deutscht» 
Gold-  und  Silberscheide- Anstalt  vorm.  Rödler  in 
Frankfurt  a.  M. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  5,  Nr.  00  786,  vom  25.  Januar  1891.  Anton 
Schlepitzka  in  Wien.  Bohrmaschine  mit  elek- 
trischem Antrieb. 

Der  Elektromotor  a  dreht  direct  das  Bohrgestänge  h 
und  wird  vermittelst  seitlicher  Augen  e  an  dem  Bohr- 
gestell c  derart  geführt,  dafs  er  das  Gestänge  6  be- 
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warm  macht,  wonach  dasselbe  durch  ein  die  Schweifs- 
fuge  Schliefeendes  Zieheisen  geht.  Die  Herstellung 
dos  Kohres  geschieht  also  in  einem  einzigen  Zug. 


Kl.  5,  Nr.  61 .144,  Tom  8.  März 

1891.  Gustav  Leinung  in 
Leipzig.  Zerlegbare  eiserne 
Spundwand  für  Schachtausklei- 
dungen. 

Die  Spundwand  besteht  aus  ein- 
zelnen Flacheisen  a,  die  an  einer 
oder  an  beiden  Langseiten  mit 
2  flber  eine  der  Breitseiten  vor- 
springenden Laschen  b  versehen 
sind,  welche  die  neben  und  unten 
bezw.  oben  liegenden  Flacheisen 
an  einer  der  Langseiten  und  einer 
der  Breitseiten  umfassen. 


lastet,  der  Vorschub  des  Bohrers  also  unter  dem 
Gewicht  des  Elektromotors  a  und  Gestänges  b  erfolgt. 
Um  ein  Schlagen  des  Gestänges  zu  vermeiden,  ist  das- 
selbe in  den  auf  dem  Gestell  verschiebbaren  Sprossen  • 
geführt. 


Kl.  40,  Nr.  «1253,  vom 

13.  Juni  1891.  Heinrich 
Brindöpke  in  Bochum. 
Dampfhammer  zur  Her- 
stellung der  Augen  von 
Eisenbah  n  wagenfedern. 

Behufs  Herstellung  der 
Augen  an  dem  Werkstück  e 
haben  der  Bär  a  und  der  Am- 
bofs  b  des  Dampfhammers 
die  skizzirte  Gestalt,  so  dafs 
das  Auge  absatzweise  ge- 
bildet  werden  kann. 


Kl.  40,  Nr.  61  503,  vom 
17.  Juni  1891   (Zusalz  zu 
Nr.  54  875.    vergl.  »Stahl 
und  Eisen«  1891,  S.  242). 
Dr.  G.  Krause  in  Gothen 
(Anhalt).      Verfahren  zur 
Gewinnung  der  in  den  Abgasen  der  Bleihätten  ent- 
haltenen metallischen  Dämpfe,  Oxyde  und  sonstigen 
h-oduete. 

Das  Verfahren  besieht  in  der  Einschaltung  des 
durch  das  Hauptpatent  geschützten  Apparates  auch 
in  die  Gasableitungen  der  Bteidfen. 


Kl.  7,  Nr.  60406,  vom  7.  Mai 

1891  (Zusatz  zu  Nr.  51773,  vergl. 
»Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  505). 
Carl  Friedrich  Claus  in 
London.  Verfahren  zum  Re- 
duciren  der  sich  beim  Glühen  ton 
Draht  oder  Blech  bildenden  (hrgd- 
sehieht. 

Man  leitet  in  die  Glühgefäfee 
Wassergas  oder  Wasserstoff  mit 
Luft  in  solchem  Mischungsverhalt- 
nifs,  dafs  bei  der  Verbrennung 
Wasserstoff  oder  Wassergas  im 
Uebet schüfe  vorhanden  ist. 


KL  1,  Nr.  61591,  vom  14.  Mai  1891.  Heinrich 
Koehl  und  Jacob  Simon  in  Malstatt-Bur- 
bach. Verfahren  zur  Gewinnung  ron  Feinkohle  au* 
Schlämmen. 

Um  die  in  den  Schlämmen  der  nassen  Kohlen- 
aufbereitung noch  vorhandenen  Kohlentheilchen  zu 
gewinnen,  werden  die  Schlämme  durch  die  Binne  a 


KL  49,  Nr.  60  217,  vom  16.  Januar  1891. 
Henry  Howard  in  Haiesowen  (England). 
Verfahren  zur  Herstellung  geschweißter  Bohren. 

Der  in  einem  Ofen  glühend  gemachte  Hlechstreifen 
wird  durch  dicht  am  Ofen  angeordnete  Walzen  oder 
ein  Zieheisen  gezogen  und  hierdurch  zu  einem  Bohr 
zusammengebogen.  Dieses  Bohr  gelangt  dann  unter 
einen  dicht  hinter  den  Walzen  oder  dem  Zieheisen 
ungeordneten  Brenner,  welcher  das  Bohr  schweife- 


auf  die  Bütlelsiebe  c  geleitel.  Durch  diese  fliefeen 
die  Schlämme  durch,  während  die  Feinkohle  zurück- 
bleibt und  infolge  der  Bütlelbewegung  der  Siebe  c 
in  die  Binne  e  fällt.  Aus  dieser  gelangt  die  Fein- 
kohle in  den  Siebkasten  •',  aus  welchem  sie  durch 
ein  Becherwerk  fortgeführt  wird. 


KL  81,  Nr.  61610,  vom  30.  Augusl  1891. 
Thomas  Sturgeon  in  Ilkley  (Grafschaft  York) 
und  Thomas  Phillip  Christopher  Crampton 
in  London  (Grafschaft  Middlesex).  Verfahren  und 
Einrichtung  zur  Erzielung  dichter  Güsse.' 

Das  Patent  ist  identisch  dem  britischen  Patent 
Nr.  15102  v.  J.  (vergl.  »Stahl  u.  Eisen«  1891,  S.  1015). 
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Ml.  I,  Nr. «151»«,  vom  II.  Juli  1891.  M.  Neuer- 
b ii r |  in  Köln  a.  Rhein.  Ktdbtnbewcgungstor- 
richtung  für  hydraulische  Setzmaschinen. 

Um  Selzkolhcn  mit  zwei  Kolbenstangen  ganz 
g I  e  i  e  h  m  ä  fs  i  g  zu  bewegen ,  werden  die  beiden 
Excenler  a  Termitleist  Keile  auf  einer  durchgehenden 


N'uth  befestigt,  wohingegen  die  gegen  a  stellbaren 
Excenler  c  an  einer  gemeinschaftlichen  «Ohre  r  sitzen, 
so  dafs  eine  Verstellung  der  beiden  Excenter  c  gegen- 
einander unmöglich  ist.  Aufserdem  sind  die  beiden 
Kolbenstangen  durch  eine  Verstrebung  (hier  ein  ge- 
lochtes Blech  i)  miteinander  verbunden. 


Kl.  7,  Nr.  614*0,  vom  25.  Januar  18U1.  Desi- 
derius  Türk  in  D im  lach  bei  Kapfcnberg 
(Steiermark).  Drahtwalzwerk. 

Die  abwechselnd  senkrecht  und  wagerecht  ge- 
lagerten VVabeupaare  <•  a  liegen  in  zwei  Keinen  hinter- 
einander, so  dafs  der  Draht  vermittelst 
(mfübrungen  in  einer  Schlangenlinie  durch 


hindurch  geht  Die  senkrechten  Walzen  c  haben 
Ovalkaliber,  wohingegen  die  wagerechten  Walzen  a 
Uuadratkaliber  besitzen.  Der  Antrieb  der  Walzen  er- 
folgt von  zwei  unter  denselben  liegenden  Wellen  /  j, 
welche  die  wagerechlen  Walzen  a  vermittelst  Stirn- 
räder, und  die  senkrechten  Walzen  e  vermittelst  Kegel- 
rader in  Umdrehung  setzen. 

Kl.  5,  Nr.  (51  NU,  vom  17.  Mai  1891.  Schlichter- 
mann  &  Kremer  in  Dortmund.  Maschinelle 
Einrichtung  zum  Auswechseln  der  tollen  und  leeren 
Wagen  auf  den  Fördcrkörlnu  ton  Schachtförderungen. 


Um  die  auf  dem  Gestell  befindlichen  vollen  Wagen  a 
durch  leere  Wagen  b  zu  ersetzen,  werden  letztere 
zwischen  erstere  und  die  hydraulischen  Stofsapparale  c 
geschoben,  so  dafs  beim  Vorgang  der  Stofskolben  die 
vollen  Wagen  «  aus  dem  Förderkorb  heraus  und  die 
leeren  Wagen  b  in  denselben  hinein  geschoben  werden. 
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Kl.  4»,  Nr.  61  670,  vom  12.  Mai  1891.  Thomas 
Critrhley  Barraclough  in  London.  Wah- 
werk  zum  Aufweiten  hohUr  Blöcke,  oder  Köhren. 

Das  Walzwerk  soll  anscheinend  zum  Aus- 
walzen von  Möhren  zu  Fafskörpern  dienen.  Zu  diesem 
Zweck  wird  das  Rohr  Ober  einen  Dorn  a  geschoben 
und  dann  dieser  in  zwei  auf  einem  Wagen  b  ange- 
ordnete Lager  gelegt.    Der  Wagen  b  wird  sodann  vor- 


ZJ 


geschoben,  bis  das  Rohr  gegen  die  Walzen  c  d  fest 
anliegt.  Letztere  werden  vermittelst  des  Zwischen- 
rades e  in  gleicher  Richtung  gedreht,  so  dafs  bei 
allmählicher  Näherung  der  Walzen  c  d  vermittelst 
des  hydraulischen  Kolbens  i  ein  steigender  Druck  des 
Rohres  zwischen  dem  Dorn  a  und  den  Walzen  c  d 
ausgeübt  wird,  der  eine  Ausweitung  des  Rohres  zur 
Folge  hat.  Ist  diese  in  genügendem  Mafse  erfolgt, 
so  wird  der  Wagen  b  mit  dem  Dorn  und  Rohr  von 
den  Walzen  entfernt  und  letzteres  fortgenommen. 


Britische  Patente. 


Nr.  8088,  vom  11.  Mai  1891.  Ludwig  Mond 
in  North  wich  (County  Gheshire).  Herstellung 
von  Siekellegirungen. 

Gasförmiges  Nickelkohlenoxyd  wird  in  oder  über 
das  geschmolzene  Metall,  welches  einen  Zusatz  von 
Nickel  erhalten  soll,  geleitet. 

Nr.  1984,  vom  2.  Februar  1892.  Douglas 
Dyrenforth  in  Chicago.  Verbesserungen  ton 
Gußeisen. 

Um  niedrig  gekohltem  Guiseisen  beim  Eingiefsen 
in  die  Form  Kohlenstoff  zuzufahren,  werden  die 
Wandungen  der  Form  mit  einer  Schicht  kohlenstoff- 
haltigen Breies  bestrichen,  dann  die  Form  getrocknet 
und  uoch  warm  vollgegossen. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Nr.  45*740.  George  W.  Taft  in  Kennetl 
Sijuare  (Pa.).  Steinbrecher. 

Die  Bewegung  der  pendelnden  Backe  b  geschieht 
durch  eine  umlaufende  Welle  «,  welche  infolge  ihres 
in  der  Mitte  elliptischen  Querschnitts  gegen  einen  mit 


Reibungsrolle 
in  M-kannter 


e  versehenen  Pendelarm  c  wirkt,  der 
Weise  durch  die  Strebe  i  gegen  die 
pendelnde  Backe  6  sich  stützt. 


Nr.  408758.  El i s ha  G.  Patt erson  iu  Titus- 
ville  (Pa.).  Eisenbahnschiene. 

Um  das  Wan- 
dern der  Eisen- 
bahnschienen zu 
verhindern,  wird 
ihr  Fufs  im  Walz- 
werk mit  Ein- 
drücken ver- 
schen, in  die  sich 

einerseits  der 
Kopf  des  Schie- 
nennagels einlegt,  und  die  andererseits  in  die  Schwelle 
sich  eindrücken.     Das  Ausstofsen  von  Einklinkungen 
für  die  Schienennägcl  ist  hierbei  nicht  erforderlich. 

Nr.  460231.  John  M.  Hartmann  in  Phila- 
delphia (Pa.).  Hochofen. 

Zwischen  das  dünne  Mauerwerk  und  die  Blech- 
umhüllung des  Gestells  ist  eine  Kühlspirale  gelegt. 
Unter  der  untersten  Mündung  der  letzteren  ist  eine 
nach  Aufsen  geneigte  Fläche  angeordnet,  so  dafs  an 


der  Gestellwand  herunterleckendes  Wasser  an  dieser 
Fläche  nach  aufsen  abfliefst,  aber  nicht  in  das  Ge- 
stell gelangen  kann.  Um  bei  unregelmäßigem  Ofen- 
gang die  Stärke  der  durch  die  Düsen  geblasenen 
Windslrahlen  beliebig  ändern  zu  können,  werden  in 
die  Düsen  mehr  oder  weniger  weite  Einsätze  ge- 
schoben. 
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Statistisches. 

Statistische  Mittheilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Monat 

K&n  1892. 

Gruppen-Bezirk. 

Werke. 

Production. 

(Westfalen,  Rheinl.,  ohne  Saarbezirk.) 
(Schlesien.) 

37 
12 

68  500 
26  081 

JPu<l<i«l- 
Roheisjen 
und 

el«cn. 

(Sachsen,  Thüringen.) 

(Prov.  Sachsen,  Brandenb.,  Hannover.) 
Süddeutsche  Gruppe  

(Bayern,  Württemberg,  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau,  Elsas.) 
Süd  westdeutsche  Gruppe  .... 
(Saarbezirk,  Lothringen.) 

1 
1 

9 

.  9 

195 
190 

23  062 

43  141 

Puddel-Roheisen  Summa  . 

(im  Februar  1892 
(im  März  1891 

69 
69 
66 

161  169 
148  969) 
143  014) 

BcxMcmer- 
Rotiotseu. 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Mitteldeutsehe  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  ...... 

Bessemer- Roheisen  Summa  . 

(im  Februar  1892 
(im  Marz  1891 


6 
1 
1 
1 


9 
9 
V» 


32  GSl 

527 

1460 


34  (sr»s 
26  725) 
34  575) 


ThomiiM- 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe     .    .    .  . 

Thomas-Roheisen  Summa  . 

(im  Februar  1892 
(im  Marz  1891 


12 
3 
1 

s 

5 


29 

30 
28 


68  743 
12  473 
11059 
37  423 

39  895 


169  598 
156  978) 
134  331) 


GleFKerel- 
Roheisen 

und 

Gul'awHaren 
I.  Schmelzung. 


Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsehe  Gruppe  

Mitteldeutsehe  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe     .    .    .  . 

Giefserei-  Roheisen  Summa 

(im  Februar  1892 
 (im  Marz  1891 


8 
7 
1 
2 
10 
4 


32 
32 
82 


11339 
2  541 
1  521 
1  951 

21010 
9  852 


4«  214 
51  028) 
58  098) 


Zusammenstellung. 

Puddel-Roheisen  und  Spiegeleisen. 

Bessemer -Roheisen  

Thomas  -  Roheisen  ...... 

Giefserei -Roheisen  


Production  im  März  1892   

Production  im  März  1891  

Production  im  Februar  1892  ...... 

Production  rom  1.  Januar  bis  Hl.  Mili  z  1892  . 
Production  rom  1.  Januar  bis  31.  März  1891  . 


161  169 
34  668 

169  593 
48  214 


413  644 

370  018 
378  700 
1  200  711» 
1  050  033 
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Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl -Industrieller. 


Vorläufige  Uebersicht  Über  die  Production  der  Kohlenzechen,  des  Erzbergbaues,  der  Hochölen. 
Eisengießereien.  Schweifs-  und  flufseisenwerke  im  deutschen  Reiche  (incl.  Luxemburg)  in  1891* 

(soweit  bia  15.  März  Berichte  eingegangen  waren). 


Zusammengestellt  von  Dr.  H.  Rentzsch. 


tmy. 

1891. 

!  Werth 
Tonnen      .      in/.n  u 
i  in  je  1000  tM 

Tonnen 

Werth 
in  je  1000  Jl 

Kohlen. 

70  03!»  04(i 
19  012  481 

536  766 
49  507 

73  640  618 

20  554  8*5 

589  857 
54112 

Erze. 

Lnnfaramu 

11  409.525 
596  114 

47  852 
20  167 

10  657  502 
587  409 

39  409 
20  865 

Koheiscm. 

Koks-Roheisen,  sowie  Roheisen  aus  gemischtem 
• 

24  141 

4  613  098 

3  167 
262  838 

i 
V 

•i 
9 

Sa.  1  loheisen  . 

4  637  239 

'J66  005 

4  524  816 

227  360 

Darunter: 

618  635 
2 102  616 
1  «75  240 
32  811 
7  937 

39  064 
118  430 
104  216 
3  880 
415 

702  984 
2  220  798 
1  553  835 
36  964 
10  235 

40  140 

109  312 
73  016 
4  362 
530 

Sa.  . 

4  637  239 

266  005 

4  524  816 

227  360 

Scbwelfselsen. 

a)  Hohluppeti.  Hohst-hienen  zum  Verkauf  .  . 

981  853 

66  669 
464 

1  3*8  998 

178  259 

6  263 
67 

209  595 

973  807 

68  401 
223 
1  363  263 

168  104 

5  451 
43 

183  812 

Sa.  Schweifseisen  . 

1  454  131 

215  925 

1  43  t  887 

189  336 

Plnfreisen  und  Flufsstahl. 

h)  Halbfahricate  (Blooms,  Billets  u.  s.  w.)  zum 

144  827 

469  539 
1  547  455 

12  774 

46  077 

257  318 

171  586 

496  090 
1  684  398 

14  176 

43  569 
254  68  t 

Sa.  Flufseisen  . 

Kupfer. 

2  161  S21 

23  717 

793 

316  169 

29  084 
264 

2  352  074 

24  301 

V 

312  426 

28  045 

? 

•  Nach  der  amtlichen  Statistik,  lleichsanzciger  1892,  Nr.  74.  -  Die  detaillirtercn  Zusammenstellungen 
erscheinen  erst  im  November  1892. 


Zur  Statistik  des  Eisens. 

Von  Dr.  H.  Wedding  in  Herlin. 


Unter  die  Zahlen  für  die  Einfuhr  und  Ausfuhr  der  gesatnmten  Ein-  und  Ausfuhr  und  derjenigen  der 

der  Eisenerze  nach  und  aus  Deutschland  in  der  am  meisten  hetheilittten  Lander  in  den  Jahren  1880 

Statistik  des  Eisens  S.  131  hat  .«ich  ein  Ii  rthum  ein-  bis  1891  die  folgende  Tabelle  zusammengestellt,  aus  der 

geschlichen ,  dessen  Aufdeckung  ich  der  (Jute  des  sich  einige  recht  interessante  Schlösse  ziehen  lassen. 

Hrn.  Professors  Diezmann  verdanke.  Während   1880  die  Ausfuhr  mehr  als  doppelt 

Mit  der  entsprechenden  Berichtigung  habe  ich  so  hoch  wie  die  Einfuhr  war,  ist  sie  1891  nur  1,4  mal 

zum  Zwecke  eines  Uebei Micks  über  die  Entwicklung  so  hoch  gewesen;  die  Differenz  der  Ein-  und  Ausfuhr 
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stieg  von  1880  Iiis  1883,  schwankte  bis  1889  und  fiel  \  und  Oesterreich  -  Ungarn  sind  die  Länder  mit  gleich- 

dann  bis  unter  das  Mals  von  1880.  i  zeilig  erheblicher  Erz-Ein-  und  Ausfuhr,  jedoch  flber- 

Die  Haupteinfuhr  fällt  auf  Spanien,  um  so  mehr,  !  wiogt  die  Ausfuhr  nach  Belgien  und  Frankreich  stark 

als  die  Erze,  welche  von  den  Freihäfen,  Belgien  und  j  die  Einfuhr,  während  dies  bei  Oesterreich  •  Ungarn 


den  Niederlanden  kamen,  in  der  uberwiegenden  Menge 
:iuch  spanische  Erze  gewesen  sind.  Belgien,  Frankreich 


umgekehrt  ist. 


Kilo- 


frribifra 

IfMlm.- 

Inn.ru 

flu  hl»! 

/.u^mmfii "  *  * 

[t  Trrnit 

■1  jr    f  in      ilk  J 

A  " 

>: 

A 

t: 

A. 

E. 

A 

E.  |  A. 

E.  j  A. 

IL  1  A. 

i:. 

A. 

E  |  A. 

K. 

A 

_ 

84 

199 

28'.; 

.■".(> 

- 

* 

11 

6()7 

(;■>'; 

— - 

9 IX 

... 

82(i 

— 

4 

2'i 

-- 

12.18 

1 

36 

240 

282 

•'.4 

4 

44 

18 

.  > 

610 

827 

1 IV"?  s 

4ML' 

>j 

1  A  l'l 
1  4-1  f> 

12 

80 

Mlh 

274 

7(1 

1 

■  1  i  1 

18 

2 

788 

«:.'1S 

1 

1 1'»:« 

1 

— 

4 '.»7 

18 

1 

M2I 

16 

90 

278 

274 

79 

1 

4'. 

16 

8 

7 

*00 

H '87 

IG 

48 

I2S8 

829 

1 

849 

;>  7  •  • 

189 

II 

4G 

19 

28 

14 

9,->0 

ls«7 

91s 

1 

1220 

1 

042 

29 

4 

1*9«' 

18 

29 

294 

89«: 

7(! 

1 

19 

18 

S..8 

92S 

2 

1120 

1 

01  n 

84 

4 

1771 

18 

47 

278 

872 

77 

17 

7 

818 

1019 

2 

Ulf. 

(Mi* 

85 

1 

1>82 

17 

S7 

845 

3S»i 

140 

7 

21 

28 

108»! 

709 

2 

ior>7 

4 

(>8ii 

174.'. 

17 

:,h 

l'l») 

4. '.8 

182 

21 

1108 

I'i49 

1 

vm 

8 

8« 

1 

2212 

•» 

7t 

:?9.\ 

470 

Iii  2 

o  > 

75 

128S 

94r. 

*) 
- 1 

VI"* 

2 

980 

2* 

1 

1 

2I«'0 

18 

10(1 

49-'. 

61* 

^1 

im 

; 

4 

o 

'IS 

I.V22 

.,«.c, 

2* 

18 

1*2 

h.m 

189 

li'HÜI 

71 

tj 

S2 

1 

140«. 

22i.i^ 

r>7ii 

11 

991 

1 

— 

952 

1 

'•'S 

19-54 

1830 
1881 
1882 
1888 
1884 
1885 
1*8« 
1887 
1888 
1889 
1890 
1891 


*  E.  bedeutet  Einfuhr  nach  Deutschland. 
**  A.       ,       Ausfuhr  uns  , 

•**  Einschliefslich  der  übrigen,  der  Regel  nach  nur  mit  weniger  als  1  kt  belheiliglcn  Länder. 


Die  Statistik  der  Oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1891. 

(Herausgegeben  vom  »Oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein«.) 


Die  oberschlesiscbe  Montanindustrie  beschäftigte 
im  Jahre  1891  direct  104  729  Personen,  davon  rund 
6«  %  beim  Bergbau,  22  %  bei  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie, 8  %  arbeiteten  in  Silber-,  Blei-  und  Zink- 
hütten und  der  Rest  mit  rund  4  %  brannte  Koks 
und  Zunder. 

Der  Jahres  verdienst  dieser  vier  Arbeiterkategorieen 
wird  statistisch  zu  49  142  387  JC,  16  206  730  .4, 
5791 646  c*  und  2052978  Jl,  in  Summa  zu  73 193941  t4 
an^geben;  weder  in  der  Arbeiterzahl  noch  in  den 
Geldsummen  ist  die  Fabrication  von  Schwefel-  und 
schwefliger  Säure  mit  einbegriffen ,  welche  622  Ar- 
beiter mit  679  987  Jt  (?)  Lohn  beschäftigt  zu  haben 
scheint. 

Der  Jahresdurchschnittslohn  eines  Arbeiters  wird, 
in  derselben  Reihenfolge  verstanden ,  festgestellt  zu 
789,62  (Mann)  —  260,31  (Junge)  —  253,72  Jf,  (Frau), 
775,97  -  823,92  —  319,65  Jt,  834,36  -  294,30  -- 
802,09  Jl,  750,40  —  346,53  —  291,82.4  und  im  Durch- 
schnitt der  ganzen  Montanindustrie  zu  790,54  — 
299,67  -  272,15.4. 

Eine  Vergleichung  des  aus  den  drei  Lohnzablen 
jeder  Branche  ermittelten  Durchschnitts  mit  dem  der 
Vorjahre  ergiebt  seil  1888  einen  Mehrverdienst  a.  d. 
Kopf  und  Jahr:  auf  den  Gruben  von  176,47  «4,  bei 
<ler  Eisen-  und  Stahlindustrie  von  86,40  .4,  in  den 


Metallhfltlen  von  117,82  <4,  bei  den  Koks*  und  Zunder- 
Ofen  von  72,15,4  und  in  der  ganzen  Montanindustrie 
zusammengenommen  von  147,96  «4.  Die  Gctammt- 
summe  der  seit  1888  mehr  gezahlten  Arbeitslöhne  ist 
26  34  4  064  .4;  es  sei  hierzu  jedoch  bemerkt,  dafs  die 
in  jenem  Jahre  46  489  877  «4  betragende  Lohnsumme 
nur  unter  84  333  Arbeiter  zu  verlheilet,  war  und  dals 
seitdem  die  Moutanbelogschaft  Oberschlesiens  um 
20396  Köpfe  mehr  zählt. 

Das  ProducLionsergehnifä  des  Jahres  1891  waren: 

17  730  362  t  Steinkohlen, 
646  449  t  Eisenerze, 
702  048  t   Zink-  und  Bleierze, 
478  605  t  Koksroheisen, 
1  228  t   silberhaltiges  Blei. 

760  t   Ofenbruch  und  Zinkschwamm, 
8  450  t  Zinkslaub, 

54  859  t    Getemp.  Schlacke  u.  Schlacken- 
wolle, 

(628,3      t    lOOprocentiges  Cemenlkupfer, 
447,47     kg  Silber  und 
0,5736  kg  Gold.  Erzeugung  der  Kupferexlractions- 
anstalt  f.  Kiesabbrände  zu  Königshfltte 
im  Gesammlwerthe  von  726  500  .4,) 
1  201  t  Holzkohlenroheisen, 


n 
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84  364  t   Gufswaaren    zweiler   Schmelzung  aus 
CupolOfen, 

875  t   Gufswaaren   »weiter    Schmelzung  aus 

Flammofen, 
299  t   Stahlgufs  aus  Cupolöfen, 

1  694  t         ,        .  Martinöfen. 

58  000  t   Flufseisen-Halbfabricate  zum  Verkauf. 
347  257  t   Fertigfabricate  aus  Flufs-  und  Schweifs- 
eisen, 

32  223  t    Draht.  Drahtslifte,  Nägel,  Kelten,  Spring- 
federn, 

6  900  t   gezogene  Kohren, 
290  t  Tempergufs, 

273  t   in  Herden  ausgeschweifstes  Eisen, 
88  420  t  Kohzink, 

2  84»  kg  Cadmium, 

772  I   silberhaltiges  Blei  aus  Zinkhütten. 
1  162  t   Zinkweifs,  Zinkgrau,  Blei  und  Rückstände 
der  Zinkweifsfabrication, 
37  669  l  Zinkbleche, 

821  l   silberhaltiges  Blei  und 
46C  t   Zinkasche  und  Nebenpruducle  der  Zink- 
biechfabricalion, 
18  429  t  Blei, 
1  976  1  Glatte, 

7  441  kg  Silber, 
902  202  t  StQckkoks, 

86  455  t  Kleinkoks, 

84  298  t   Zunder  für  Zinkhatten. 

Der  Gesammtwerlh  dieser  Erzeugnisse  beziffert 
sich  zu  285  166  780  Jl  und  zuzüglich  der  Schwefel- 
und  schwefeligen  Säure  zu  285  992  121  Jl. 

Wie  im  Jahre  vorher,  waren  56  Sleinkohlen- 
gruben  in  Betrieb,  bei  denen  166  Dampfmaschinen 
mit  18  743  HP  zur  Forderung,  2U9  mit  39  428  zur 
Wasserhaltung  und  357  mit  8173  zu  anderen  Zwecken, 
in  Summa  732  Dampfmaschinen  mit  66  344  HP  unter 
Dampf  standen.  Die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter 
belief  sich  auf  54746  (49737  mannlichen,  5009  weib- 
lichen Geschlechts;  letztere  nur  Ober  Tage),  gegen 
das  Vorjahr  grOfser  um  rund  10  %. 

Den  Durchschnitts  jahresverdienst  eines  Arbeiters 
bei  den  Steinkohlengruben  giebt  die  StaÜstik  zu 
736,39 Jt,  den  Durchschnittswert!»  einer  Tonne  Kohlen 
zu  5,415  Jt  und  den  Antheil  der  Arbeitslohne  an 
dem  Gesammtwerthe  der  Förderung  zu  43,53  %  au. 

Die  Gesammlförderung  ist  gegen  1890  um  867  484  t 
=  5,14  %  und  ihr  (Joldwerlh  um  18,6  7i  gestiegen'; 
der  Verkaufsabsatz  betrug  16  246  138  t.  die  Absatz- 
steigerung gegen  das  Vorjahr  727910  1  =  4  «,  und 
der  wirkliche  Erlös  fOr  verkaufte  Kohlen  92201 141  Jt. 

Die  durchschnittliche  Förderleistung  eines  Ar- 
beite» berechnet  sich  auf  323,9  t;  sie  ist  gegen  1890 
um  16,8  t  zurückgegangen. 

Die  Zahl  der  betriebenen  Eisenerzförderungen 
hat  um  6  abgenommen:  die  Statistik  bebandelt  in 
diesem  Jahre  nur  mehr  deren  56,  auf  denen  18  Dampf- 
maschinen mit  288  HP  vorhanden  waren  und  neben 
2368  Arbeitern  mannlichen  Geschlechts  1609  weib- 
liche Arbeiter  Beschäftigung  fanden. 

Gefördert  wurden  641  173  t  milde  Brauneisenerze 
und  5276  t  Thoneisensteinc  im  Durchschnitts-Tonnen- 
wert  he  vor«  4,84  bezw.  10,204  Jt.  Hierzu  traten 
noch  8088  t  Eisenerze  als  Nebenproducte  der  Zink- 
und  Bleierzgruben  im  Durchschnittswerte  von  3,876  Jt 
pro  Tonne,  so  dafs  sich  der  Gesammtwerlh  der  ganzen 
Eisenerzförderung  Oberschlesiens  auf  3  158469  Jt  stellt 
und  der  Tonnenwerth  im  Durchschnitt  4,87  Jl  betragt, 
mithin  gegen  das  Vorjahr  um  0,14  Jt  gefallen  ist. 

An  Löhnen  wurden  ins  Verdienen  gebracht 
1  555  754  Jt,  woraus,  zu  Jubreslohn  ergänzt,  sich  a.  d. 
Arbeiterkopf  405,34  Jt ,  um  44,04  Jt-  mehr  ergehen, 
als  in  1890. 


Die  Arbeiterleislung  isl  seit  1886  Jahr  um  Jahr 
kleiner  geworden,  sie  betrug  nur  mehr  162,55  t  a.  d. 
Kopf,  um  14,33  l  weniger  als  im  Jahre  vorher. 

Die  Gesammtförderung  ging  um  115  205  t,  die 
Zahl  der  bei  den  eigentlichen  Eisenerzgruben  be- 
schäftigten Arbeiter  um  311  zurück;  der  Absatz  an 
Eisenerzen  betrug  649096  l  und  der  ins  kommende 
Jahr  übernommene  Haldenvurrath  436  167  t. 

39  statistisch  behandelte  Zink-  und  Bleierz- 
gruben beschäftigten  170  Dampfmaschinen  mit  7777HP 
und  10843  Arbeiter  beiderlei  Geschlechts  mit  einem 
durchschnittlichen  Jahre«lohn  von  535,58  Jl  (männ- 
licher Arbeiter  655,88  Jl,  weiblicher  236,81  Jl). 

An  Forderung  und  Haldenplus  sind  663168  t 
Galmei  und  Zinkblende,  2076  t  Schwefelkiese,  28716  I 
Bleierze  und  vorher  bereits  angegebene  8088  t  Eisen- 
erze aufgeführt,  deren  Gesammtwerlh  excl.  des  Halden- 
plus 19  506918  Jl  betrug. 

Der  Durchschnittspreis  der  Tonne  war  heim  Galmei 
12,41  Jf,  bei  der  Blende  47.56  ,41,  beim  Bleierze 
85,64  Jl  und  bei  den  Schwefelkiesen  8,92  Jl. 

Koks-  und  Zunderfabrication  (letztere  nur 
für  Zinkhüttenbetrieb)  wurde  von  17  (20)  Unterneh- 
mungen getrieben ;  bei  der  ereteren  standen  16  ver- 
schiedene Ofensysleme  in  Anwendung  und  bei  einem  (?) 
Werke  wird  nach  wie  vor  im  Meiler  verkokt;  S  (5) 
Werke  brennen  ausschliefslich  Zunder  und  4  kokten 
nur  zum  Verkauf  an  Fremde. 

Die  Erzeugung  an  Koks  —  988  657  t  Stück-  und 
|  Kleinkoks  —  stieg  um  707  t,  der  Verbrauch  an 
|  Kohlen  aber  war  um  6  %  geringer,  hauptsächlich 
|  infolge  ganzjähriger  ßelriebseinstellung  zweier  Zunder- 
i  brennereien  und  unter  Beeinflussung  der  Kaltlegung 
!  der  Koksanstalten  Redenhütte  and  Simianowilz  in 
1  der  zweiten  Jahreshälfte. 

Der  Geldwerth  der  Erzeugung  an  Stück-  und 
Kleinkoks  excl.  Zunder  ist  statistisch  zu  9970428  Jf 
vermerkt;  für  beide  Sorten  läfst  sich  ein  durchschnitt- 
licher Toonenwerlh  von  10,46  Jl  bezw.  6,15  Jl  be- 
rechnen. An  Nebenproduclen  (Theer-  und  Ammoniak- 
producle)  sollen  45414  t  mit  einem  Werthe  von 
827  742  Jt  gewonnen  worden  sein. 

Die  Lage  des  Koksgeschflftes  im  allgemeinen 
wurde  im  Laufe  des  Jahres,  durch  die  Verschlechterung 
der  Situation  der  Eisenhüttenindustrie  bedingt,  eine 
gedrückte;  die  Preise  erlitten  namentlich  für  den 
Export  einen  bedeutenden  Rückgang  und  man  fand 
sich  infolgedessen  veranlagst,  eine  Anzahl  von  Oefen 
zu  löschen. 

Die  Koksroheisenerzeugung  ging  gegen  das 
Vorjahr  um  rund  5«  =  29001  t  zurück.  Von  41 
Hochöfen  der  11  oberschlesischen  Kokshochofenwerke 
standen  30  (29),  davon  26  während  des  ganzen  Jahres 
und  je  einer  während  28,  24,  17  und  11  Wochen  im 
Feuer ;  die  Gesammtzahl  ihrer  Blasewochen  war 
1435*/'  (1481*/t)  .  woraus  die  durchschnittliche  Er- 
zeugung sich  pro  Woche  und  Ofen  zu  333,3  t  (342,6) 
berechnet.  Mit  diesem  Rückgange  der  Erzeugung 
tritt  gleichzeitig  seit  Jahren  zum  zweitenmal  eine 
Steigerung  des  Koksverbrauchs  um  21  kg  auf  1620  kg 
für  die  erzeugte  Tonne  Roheisen  (1890  =  1599  kg, 
1889  =  1574  kg)  in  Erscheinung,  die  eine  Folge  des 
vermehrten  Zuschlags  von  Kalkslein  und  Dolomit 
während  des  Berichtsjahres  zu  sein  scheint,  da  das 
Gesammtausbringen  aus  den  hakigen  Materialien  sieb 
um  fast  */4  %  gegen  das  Vorjahr  steigerte ;  die  Zu- 
schlagsmenge  belief  sich  für  die  Tonne  Erzeugung 
auf  949  kg  (876  kg),  ist  mithin  um  73  kg  gröfser  als 
in  1890. 

Die  Motorenausrüstung  der  Hochofeuwerke  er- 
scheint gegen  die  im  Vorjahre  um  Weniges  verstärkt  -. 
nach  der  Statistik  waren  bei  denselben  vorhanden 
191  (187)  Dampfmaschinen  mit  17  071  (16649)  HP; 
neben  ihnen  wurde ,  wie  in  früheren  Jahren ,  uoch 
eine  kleine  Wasserkraft  mit  benutzt. 
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Beschäftigt  wurden  direct  beim  Hochofenbetriebe 
4147  Arbeiter,  unter  ihnen  961  weiblichen  Geschlechts, 
denen  an  Löhnen  2  723  183  JH.  im  Durchschnitt  pro 
Person  656,67  Jf  gezahlt  wurden. 

Der  Verbrauch  an  Schmelzinateriaiien  bezifferte 
sich  zu 

917  064  t  (968  478  t)  Erze, 
297  286  t  (339  895  t)  Brucheisen  und  Schlacken, 
454  305  t  (444  695  t)  Kalkstein  und  Dolomit, 
870  651  t  (801  589  t)  Steinkohlen  und  Koks. 

Von  den  vergichteten  Erzen  stammten 
710  334  t  aus  Oberschlesien, 

38  603  t  aus  dem  übrigen  Deutschland, 
16«  127  t  aus  dem  Auslande;  den  Arten  nach  waren  es 
6<»8  858  t  (722  377  t)  Brauneisenerze, 

11  582  t  (    7  677  t)  Thoneisensteine, 

7  556  t  (   9  252  t)  Hasenerze,  Kiesabbrände,  Tem- 

perabfalle nicht  besonders  ge- 
trennt angegeben, 

73  596  t  (  81  373  t)  Magnet-  und  Rotheisensteine, 

43  959  t  (  57  361  t)  Kiesabbrande, 

8  068  t  (     —     )  Erze  ohne  Sortenangabe, 
73  450  t  (  89  241  t)  Spatheisensteine. 

Von  den  Brennmaterialien ,  die  ausschliefslich 
au9  Oberschlesien  genommen  wurden,  fanden  775  459  t 
als  Koks  zum  Schmelzen  und  95  192  t  als  Steinkohlen 
zum  Dampfaufmachen,  Windheizen  und  zu  secundären 
Zwecken  Verwendung. 

Die  Erzeugung  an  Roheisen  bestand  in 

292  886  t  (341  695  t)  Puddelroheisen, 
81  807  t  (  28  972  t)  Gießereiroheisen, 
5  856  t  (  12  406  t)  Bessemerroheisen, 
147  505  t  (124  220  l)  Thomasroheisen, 
3  t  (      316  t)  GufsstQcken, 
548  t  (      —      )  Spiegeleisen, 

in  Sa.  478  605  t  (507  609  Fi  Boheisen. 

Zu  einer  Tonne  Boheisen  wurden  verblasen  bezw. 
verbraucht: 

1916  kg  Erze, 

621   ,   Schlacken  und  Brucheisen, 
949  .  Zuschläge, 
1620  ,  Koks  und 
1'j9  „  Dampf-  u.  s.  w.  Steinkohlen. 

Die  im  Eingang  dieses  verzeichneten  Neben- 
producte  des  Hochofenbetriehes  summiren  einen 
Werth  vou  787  133  »4!  und  mit  den  Nebenproducten 
der  Königshalter  Exlractionsanstall  von  1513633  Jt. 


Nach  Abzug  des  mitvergichteten  Brucheisens  be- 
rechnet sich  aus  den  verblasenen  haltigen  Materialien 
ein  Ausbringen  von  39,34  %  (38.62  %). 

Die  Erzeugung  an  Puddelroheisen  ist  unter  den 
Stand  von  1887  zurückgegangen  und  um  14,3  %  kleiner 
als  im  Vorjahre ,  die  an  Bessemereisen  verlor  sogar 
52,8  %  gegen  1890;  an  Thomasroheisen  war  die  Er- 
zeugung schon  während  der  Jahre  1889  und  1890  um 
21,5  und  36,1  %  gestiegen,  trotzdem  fand  im  Berichts- 
jahre eine  abermalige  Vergröfserung  derselben  um 
18,8  %  statt;  die  Verstärkung  der  Produclion  von 
Giefsereiroheisen  ist  demgegenüber  von  geringer  Be- 
deutung: sie  beträgt  nur  8,6  %  mehr  als  1890. 

Der  G^ldwerth  der  Roheisenerzeugung  belänfl 
sich  auf  26  510  256  •  #;  wird  hierzu  der  Werth  der 
eigentlichen  Hochofen-Nebcnproducte  gezflhlt,  so  steigt 
der  durch  den  Hochofenbetrieb  direct  erzeugte  Werth 
aur 27 297  389,*,  bleibt  aber  mit  3368  320  =  11,2  % 
gegen  den  im  Jahre  1890  hervorgebrachten  zurück.  Der 
Durchschnitts-Tonnenwerth  des  Hoheisens  berechnet 
sich  zu  55.39  Jt,  um  8,43  =  5,8  %  kleiner  als  in  1890. 

Der  Selbstverbrauch  der  eigenen  (Baffinir-)  Werke 
bestand  in  346  779  t ,  der  Verkauf  im  Inlamle  in 
146  439  l  Boheisen,  nach  Oesterreich  wurden  exportirt 
70  t,  nach  Serbien  10  t  und  nach  Rufsland  888  t. 
Der  Consum  übertraf  somit  die  Erzeugung  um  15  551  t, 
die  aus  dem  Vorjahrsbestande  zu  entnehmen  waren 
und  nur  noch  einen  Bestand  von  13  556  t  in  erster 
und  510  t  in  zweiler  Hand  am  Jahresschlüsse  liefsen. 

Der  Export  hat  für  die  oberschlesische  Roheisen- 
industrie alle  Bedeutung  verloren  ;  sie  hat  im  Berichts- 
jahre bei  hohen  Arbeitslöhnen  und  Materialpreisen 
sowie  niedrigen  Verkaufspreisen  unter  wenig  günstigen 
Verhältnissen  gearbeitet.  Die  Koheisenpreise  behielten 
abwärts  gerichtete  Tendenz:  Puddelroheisen  fiel  im 
Laufe  des  Jahres  bis  auf  50  Giefsereiroheisen  bis 
auf  57  JL ,  Bessemer-  und  Thomasroheisen  wurden 
nur  für  eigenen  Verbrauch  erblasen,  wenigstens  wurde 
ein  Marktpreis  derselben  nicht  bekannt. 

Holzkohlenroheisen  wurde  in  1891  nur  noch 
mit  dem  Ofen  zu  Wziesko  erblasen.  der  in  51'/*  Be- 
Iriebswochen  aus  4171  t  Thoneisensteinen  1201  l 
Giefsereiroheisen  lieferte.  Es  wurden  zur  Tonne  Er- 
zeugung 0,3  t  Kalkzuschlag  und  1,5  t  Holzkohlen 
verbraucht  und  ein  Ausbringen  von  28,79  %  aus  den 
Erzen  erzielt. 

Der  Absatz  blieb  ein  beschränkter  (935  t),  und 
der  Tonnenpreis  sank  von  113.85  t#  im  Jahre  vorher 
auf  100  (Schlufs  folgt.)        .    Dr.  Leo. 


Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Yereine. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleifses. 

Sitzung  am  7.  März  1892. 

Nach  Erledigung  des  geschäftlichen  Theiles  gab 
Hr.  Geh.  Bergrath  Dr.  H.  W  e  d  d  i  n  g  einen  kurzen 
Bericht  über  die  bisherige  Thäligkeit  des  Sonder- 
ausschusses, der  zur 

Untersuchung  von  Eisen-  und  Nlckelleglrungen 

eingesetzt  wurde.*  Die  Commission  beschäftigte  sich 
zunächst  damit,  ein  ausführlichem  Arbeitsprogramm 
aufzustellen.    Dasselbe  umfafst  folgende  Punkte:** 


*  Vergl.  »Stahl  und  Eisen«  S.  49,  204. 
•*  Die  mit  *  bezeichneten  Arbeiten  sind  bereits 
ausgeführt 

IX  n 


I.  Vorarbeiten  :  Zusammenstellung  der  vorhan- 
denen Ergebnisse. 

II.  Prüfungen  der  Eigenschaften  des  reinen 
Handelsnickels:  Beschaffung  von  Nickelproben. *  Ana- 
lysen der  Proben,  Auswahl  der  drei  reinsten  Nickcl- 

I  sorten,  Beschaffung  von  grofsen  Mengen  (80  kg)  der- 
selben ;  Herstellung  geeigneter  Schmelztiegel,  Schmel- 
zung und  Barrengufs,  Analyse  der  Bai  ren,  Ausarbeitung 
der  Probestücke,  Ausführung  der  Festigkeitsproben, 
der  technologischen  und  mikroskopischen  Proht-n, 
Werkproben. 

III.  Prüfung  der  Eigenschaften  der  Eisennickel- 
legirungen  mit  gleichbleibendem  Nickelgehalt  und 
wachsendem  Kohlenstoffgehalle. 

IV.  Prüfung  der  Eigenschaften  der  Eisennickel- 
legirungen  mit  gleichbleibendem  Kohlenstoffgehalt  und 
wachsendem  Nickelgehalte. 

C 
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im  reinen  Nickel  erforder- 
te Eisennickellegirungen 


Ob  alle  Frohen,  die  b 
lieh  erscheinen,  auch  auf 

anzuwenden  sein  werden,  lüfst  Bich  erst  im  Laufe  der 
Untersuchungen  feststellen,  die  wohl  im  ganzen  einen 
Zeitraum  von  5  bis  6  Jahren  bennspruchen  werden,  und 
für  welche  der  Betrag  von  25  000*6  seitens  des  Vereins 
bewilligt  wurde.  Von  dieser  Summe  entfallen  20  000, M 
auf  die  Prüfung  von  20  verschiedenen  Eisennickel- 
legirungen, der  Best  auf  die  Untersuchung  des  Nickels. 

Hr.  Geh.  Bergrath  Dr.  H.  Wedding  hielt  so- 
dann einen  Vortrag  Ober 

Metallgewinnung  auf  der  Frankfurter  elektrischen 
Ausstellung, 

dessen  Inhalt  bereits  im  vorigen  Hefte  (S.  312  bis  818) 
wiedergegeben  wurde.  In  der  sich  an  den  Vortrag 
anschließenden  Discussion  besprach  Hr.  Dr.  Höpfner 
verschiedene  Einzelheiten  seines  Verfahrens  zur  Kupfer- 


Fig.  L 

gawinnung  und  erwähnte  zum  Schlüsse,  dafs  es  ihm 
auch  gelungen  sei,  Zink  elektrolylisch  herzustellen, 
wie  die  vorgelegten  Proben  zeigten.  Dr.  Kosmann 
geht  sodann  auf  sein  Verfahren  zur 

Herstellung'  von  Zink  aus  Sulfitlösungen 

ein  und  hebt  hervor,  dafs  das  Ausbringen  bei  »einem 
Verfahren  um  etwa  15%  hoher  sei,  als  das  beim 
gewöhnlichen  Procefs,  und  dafs  überdies  das  so 
erhaltene  Product  viel  reiner  sei.  Sein  Verfahren 
eigne  sich  besonders  für  die  Zugutemachung  aller 
derjenigen  Erze,  in  welchen  Blende  mit  Bleiglanz, 
Fahlerzen  und  Kupferkiesen  verwachsen  auftrete. 

Hr.  Chefingenieur  Quaglio  sprach  endlich 
noch  über 

Die  Ergebnisse  der  Verkokung  mit  Kohlenstampf- 
Vorrichtungen. 

Nach  der  Einleitung,  die  sich  hauptsächlich  mit  der 
wirtschaftlichen  Bedeutung,  welche  die  Gewinnung 


von  Nebenerzeugnissen  (Theer  und  Ammoniak)  hei  der 
Koksfabrication  besitzt,  befafste,  ging  der  Redner  zum 
eigentlichen  Thema  über  und  beschrieb  die  ver- 
schiedenen Versuche,  die  gemacht  wurden,  um  Kohlen, 
die  zwar  sintern,  aber  nicht  hacken,  dadurch  in  guten 
Koks  zu  verwandeln,  dafs  man  dieselben  im  zerkleiner- 
ten Zustande  vor  der  Verkokung  comprimirt.  Im 
sogenannten  Schaumburger  Ofen  geschalt  dies 
durch  Stampfen  im  Ofen  selbst,  bei  dem  Ofen  von 
Lürmann*  wurde  es  durch  Hineinpressen  frischer 
Kohle  mittels  eines  Kolbens  auf  der  einen  Seite  des 
Ofens,  während  auf  der  andern  der  Koks  abgezogen 
wird,  erreicht.  Auch  mit  Belastung  der  Koble  mittels 
schwerer  Steine  im  Ofen,  sowie  durch  Brikeltirung 
suchte  man  denselben  Zweck  zu  erreichen. 


Fi«.  3. 


Chefchemiker  Ritter  von  Merlens  in  Trzynielz 
(Oesterr  -Schlesien)  verfolgte  die  Idee  des  Stampfens 
in  der  Weise,  dafs  er  die  zerkleinerte  Kohle  in  Blech- 
gefafsen  feststampfte  und  diese  in  den  Koksofen  hinein- 
schob. Hüttenmeister  Baumgarten  verbesserte 
diese  Einrichtung  weiter  und  wird  seine  CoDStruclion 
heule  noch  angewendet.  Das  Gefäfs  besteht  aus  einem 
ßlechkasteu,  von  den  inneren  Dimensionen  des  Ofens 
mit  aufklappbaren  W.Inden  und  beweglichem,  d.  h. 
herausziehbarem  Boden  (Fig.  1).  Das  Ganze  steht  auf 
einem  Wagen ,  der  auf  Schienen  vor  einen  jeden 
Ofen  gebracht  werden  kann.  Wenn  die  Kohle  ein- 
gestampft ist,  klappt  man  die  Winde  auf  und  zieht 
den  auf  dem  Boden  freistehenden  Kohlenkuchen  durch 
die  auf  der  andern  Seite  stehende  Koks-Ausslofs- 
maschine  sammt  dem  Boden  in  den  Ofen  hinein. 
Dann  läfst  man  die  Ofenthür  bis  zum  Boden  des 
Kohlenkuchens  herab  und  zieht  diesen  Boden  unter 
1  der  Kohle  mittels  einer  Winde  zurück. 

Der  Vortragende  richtete  als- 
dann die  Construction  auch  für 
Oefen,  bei  denen  sich  Ausslofs- 
vorrichtung  und  Stampfwagen 
auf  derselben  Seite  der  Ofen- 
reihe befinden,  ein.  Eine  der- 
artige Anlage  wurde  im  Jahre 
1885  auf  den  Kokswerken  von 
Friedlander  &  Co.  bei 
Zabrze,  O.-S.,  in  Betrieb  gesetzt. 
Wenn  auch  der  Erfolg  bedeutend 
war,  so  litt  die  Anlage  doch 
an  einigen  Uebelstfinden.  Da 
nämlich  der  Kohlenbehälter  am 
Ende  der  Ofenbatterie  stand, 
so  mufste  die  Maschine  jedesmal, 
nachdem  sie  einen  Kuchen  in 
den  Ofen  geschoben  hatte,  be- 

•  »Stahl  u.Eisen«  1 890,  S.  821. 
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hufs  Stampfung  eines  neuen  bis  ans  Ende  der  Batterie 
unter  dem  Kohlenbehälter  fahren,  wodurch  ein  bedeu- 
tender Zettverlust  entstand.  Um  den  erwähnten  Uebel- 
sland  zu  beseitigen,  traf  Direclor  B  rem  nie  in  Julien- 
hütte folgende  Einrichtung,  wodurch  ein  Stampfen  der 
Kuchen  nn  jeder  beliebigen  Stelle  vor  den  Koksöfen 
und  ohne  Unterbrechung  stattfinden  kann.  Ueher  den 
Stampfkasten  A  (Fig.  2)  sind  die  Kohlenvorratbs- 
taschen  B  angeordnet.  Um  diese  Taschen  füllen 
zu  kfinnen,  ist  die  Ueberdacliung  der  Haschine  zn 
einem  ebenen  Plateau  C  ausgebildet,  das  von  dem 
Gerüst  Z  getragen  wird.  Ueber  den  Taschen  liegen 
in  der  Hohe  der  Oberkante  des  Ofenplateaus  Schienen- 
geleise S,  deren  den  Ocfen  zugewandte  Enden  Ü  (Fig.  3) 
drehbar  und  so  lang  sind,  dafs  sie  heim  Herunter- 
klappen auf  daa  Ofpnplateau  zu  liegen  kommen,  wo- 
durch die  Maschine  an  jeder  Stelle  mit  den  Osten 
verbunden  und  die  Kohle  von  den  Oefen  her  in  die 
Tuschen  gebracht  werden  kann. 

Zur  Bedienung  jedes  Stamptkastens  für  die  10  m 
langen  Oefen  sind  fünf  Arbeiterinnen  erforderlich, 
die  in  der  12  ständigen  Schicht  bequem  10  Kuchen 
von  80  Zollcentner  burgfeuchter  Kohle  stampfen  können. 
Jede  Maschine  kann  daher  mit  zwei  Stampfapparalen 
itn  Tage  40  Oefen  bedienen. 

Gegenwärtig  sind  bei  der  Oberschlesischen  Koks- 
werks- und  ehem.  Fabriks-AcL-Gea.  440  Oefen  mit 
11  neuen  Stampfwagen  versehen;  an  der  Saar  sind 
seit  1891  48  Oefen  probeweise  im  Betrieb.  DieOeien 
sind  500  mm  breit,  fassen  35  Doppelcentnei  Kohle, 
die  Garungszeit  ist  42  Stunden. 

Im  Deeember  1891  wurden  desgleichen  auf 
Georgs-Marienhütle  44  Oelen  mit  Stampferei  in  Betrieb 
gesetzt,  welchen  noch  88  weitere  in  diesem  Jahre 
folgen  sollen.  Die  Oefen  sind  gleichfalls  500  mm 
breit,  aber  langer  und  höher,  so  dafs  eine  Charge 
75  Doppelcentner  fafst;  die  Garungszeit  beträgt  hier 
48  Stunden. 

Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  Versammlung  am  12.  April,  unter  Vorsitz 
des  Geh.  Oberregierungsrath  Streckert,  wurde  auf 
einen  beim  Vorstande  eingegangenen  schriftlichen 
Antrag  beschlossen,  die  Frist  für  die  Erreichung  der 
zum  fünfzigjährigen  Stiftungsfest  des  Vereins  ausge- 
schriebenen Preisaufgahe  vom  I.Mai  bis  zum  15.JunitJ.J. 
zu  verlängern.   Herr  Professor  Martens  sprach  über 


Die  mlkri>*k»pi«clie  l  utersuchunp  von  Metallen 

i  unter  Vorführung  an  Apparaten  und  Projectionsbildern 
von  Mikrophotographieen.  Der  Vortragende  gab  eine 
l'ebersicht  über  die  Einrichtungen  und  Mafsnahmen, 
diezur  Ausführung  der  mikroskopischen  Untersuchungen 
von  Metallen  nolhwendig  sind.  Die  mikroskopische 
Untersuchung  kann  sowohl  an  Bruchflächen  der  Me- 
talle, als  auch  an  zum  Zweck  besonders  hergerichteten 
Schliffflächeti  vorgenommen  werden.  Die  letztere  Art 
der  Beobachtung  wird  stets  die  Regel  bilden,  weil  in 

j  den  Bruchflächen  immer  nur  die  Erscheinungen  in 

I  den  Trennungsflachen  der  Gefflgetheilchen  sichtbar 
werden  und  man  einen  tieferen  Einblick  in  das  Wesen 
der  Metalle  deswegen  wohl  niemals  erreichen  wird. 

■  Um  das  Gefüge  deutlich  zu  veranschaulichen,  werden 
die  Flächen  vorsichtig  und  langsam  geätzt  bezw.  ge- 

>  färbt.  Der  Vortragende  heschrieh  ausführlich  das 
Verfahren,  um  geeignete  Srhliffflächen  zu  gewinnen, 
sowie  die  Methode  des  Aetzens  und  gab  mittels  eines 
sinnreichen  Apparats  gelungene  Projectionsbilder  von 
aufgenommenen  Mikrophotographieen.  An  der  Be- 
sprechung über  diesen  Gegenstand  betheiligten  sich 
die  HH.  Geh.  Bergrath  Dr.  Wedding  und  Professor 
Martens. 

Hierauf  gab  Hr.  Hauptmann  von  Tschudi  eine 
Mittheilung  über 

Nahtlose  SUhlbeh&lter, 

1  insbesondere  über  Kohlensäureflaschen,  für  welcher 
in  Deutschland  bereits  ein  sehr  grofscr  Bedarf  besieht. 
Hr.  von  Tschudi  führte  ausgezeichnet  bearbeitete 
Behälter  vor,  die  aus  einer  Stahl  platte  durch  surcessives 
Pressen  mit  Stempelu,  die  immer  schmaler  und 
schmaler  in  der  Flache  werden,  hergestellt  sind,  eine 

.  durchaus  gleichmäßige  und  dabei  mäfsige  Wandstärke 
zeigen.  Die  Behälter,  welche  in  England  angefertigt 
worden  sind,  hüben  verhältoifsmäfsig  ein  geringes 
Gewicht,  gewähren  also  den  namentlich  für  militärische 
Zwecke  grol'sen  Vortheil  der  Gewichtsersparnifs.  Be- 
hälter von  8  mm  Wandstärke  können  bis  400  Atmo- 
sphären beansprucht  werden.  Im  Anachlufs  an  diese 
Mittheilung  spricht  Hr.  Cominerzienrath  K  n  s  e  1  o  w  s  k  y 
die  Ansicht  aus,  dafs  derartige  Behälter  gleich  gut 
auch  in  Deutschland  hergestellt  werden  konnten,  und 
verweist  auf  die  ähnliche  Auforderun^en  stellende 
Torpedofabrication,  sowie  auf  die  neuerdings  mit  den 
nach  dem  Mannesmannverfahren  hergestellten  Bohren 
gemachten  günstigen  Erfahrungen. 


Referate  und  kleinere  Mittheil  inigen. 


Präsident  von  Bojanowskl  f. 

Am  29.  März  d.  J.  verstarb  an  einer  Lungenent- 
zündung im  Alter  von  61  Jahren  der  Präsident  des 
Kaiserlichen  Patentamtes  Herr  Dr.  von  Bojanowski, 
Wirklicher  Geheimer  Legationsrath  und  Mitglied  des 
Staatsrats. 

In  dem  Verstorbenen  betrauern  wir  den  Vater 
des  neuen  Patentgesetzes,  einen  Mann,  welcher  mit 
grofsem  Veretändnifs  für  das  gewerbliche  Leben  und 
hoher  Achtung  für  die  Technik  und  die  Techniker 
stets  bestrebt  war,  das  deutsche  Patentwesen  zu 
heben  und  dadurch  der  deutschen  Industrie  zu  nützen. 

Obwohl  Verwaltungsbeamter,  war  von  Bojanowski 
doch  kein  Mann  vom  grünen  Tisch.  Er  hatle  den 
Pulsschlag  des  gewerblichen  I/cben*  während  seiner 
langjährigen  Consulats- Laufbahn  stets  aus  nächster 
Nähe  gefühlt 


Nachdem  er  einige  Jahre  als  Assessor  im 
preufsischen  Handelsministerium  und  dann  itn  Aus- 
wärtigen Amte  thätig  gewesen  war,  wurde  er  als 
Consul  nach  Hufsland  geschickt,  welches,  auch  in 
gewerblicher  Beziehung  interessante  Land  kennen  zu 
lernen,  er  auf  ausgedehnten  Reisen  reichliche  Ge- 
legenheit hatte.  Auf  kurze  Zeit  wieder  in  das  Aus- 
wärtige Amt  als  vortragender  Rath  berufen,  ging  er 
als  General  •  Consul  nach  London  und  trat  hier 
während  10  Jahren  mit  der  hochentwickelten  Industrie 
Englands  in  innige  Berührung.  Die  hervorragenden 
Berichte,  welche  der  Verstorbene  über  die  englischen 
gewerblichen  Verhältnisse  nach  Berlin  sandte,  be- 
wirkten seine  Rflckberufung  als  Director  im  Aus- 
wärtigen Amte,  welchen  Posten  er  jedoch  bald  mit 
der  Stellung  eines  Generalkonsuls  in  Budapest  ver- 
tauschte. Von  hier  aus  trat  er  im  lahre  188^/un 
die  Spitze  des  Patentamtes. 
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Dort  wartete  seiner  die  schwierige  Aufgabe,  ein 
neues  Pateiiigesetz  in  Vorschlag  zu  bringen,  welches 
sowohl  den  zahlreichen  berechtigten  Wünschen  der 
Interessenten  als  auch  den  Zugeständnissen  der 
Reichsregierung  entsprechen  sollte.  Dank  dem  weiten 
Blick,  der  groben  Lebenserfahrung  und  gründlichen 
Menschenkenntnis  des  Verstorbenen  löste  er  diese 
Aufgabe  zur  Zufriedenheit,  wenn  er  auch  nicht  alle 
Wünsche  der  Beteiligten,  darunter  auch  einige  in 
dieser  Zeitschrift  ausgesprochene,  erfüllte-  Immer- 
hin hat  er  stets  versucht,  durch  regen  Verkehr  mit 
zahlreichen  Industriellen,  durch  wiederholten  Besuch 
der  Industrie-Centren  Deutschlands  und  durch  Bethei- 
ligung an  den  die  Patentfrage  erörternden  Versamm- 
lungen technischer  Vereine  die  Wünsche  der  Industrie 
aus  erster  Hand  kennen  zu  lernen. 

Leider  war  es  dem  Verewigten  nicht  vergönnt, 
die  Früchte  seiner  rastlosen  Arbeit  reifen  zu  sehen. 

Mitten  in  eifrigster  Thätigkeil,  ein  halbes  Jahr 
nachdem  sein  Werk,  das  neue  Patentgesetz,  in  Kraft 
getreten  war,  raffte  ihn  der  Tod  hinweg. 

Ehre  seinem  Andenken! 

St. 


Wirtschaftliche  Wünsche  und  ofBciSaes 
Ungeschick. 

Die  »Nordd.  Allg.  Ztg.*  beschäftigt  sich  in  ihrem 
Leitartikel  vom  14.  April  Nr.  78  Abendausgabe  mit 
den  Kundgebungen  industrieller  Kreise  über  den  Inhalt 
neuerer  wirtschaftlicher  Maßnahmen  wie  über  die 
»Methode«  der  Vorbereitung  derselben.  Betreffs  der 
Handelsvertrage  wie  der  Novelle  zum  preufsischen 
Berggesetz  habe  man  bedauert,  dafs  wichtige,  tief  in 
das  wirtschaftliche  Leben  einschneidende  Gesetze 
ihrem  Inhalte  nach  so  spät  bekannt  gegeben  wurden, 
dafs  die  betheiligten  Kreise  nicht  in  der  Lage  waren, 
dazu  Stellung  zu  nehmen  und  ihr  Interesse  geltend 
zu  machen.  Das  offieiöse  Blatt  spricht  weiter  die 
Vermuthung  aus,  dafs  von  den  industriellen  Kreisen 
die  Beschwerde  über  die  Methode  der  Beschwerde 
über  den  Inhalt  der  erwähnten  wirtschaftlichen  Mals- 
nahmen  nur  deshalb  »auf  den  Weg  mitgegeben  wird, 
um  dieselbe  effectvoller  zu  machen«.  Diese  Bemerkung 
läfst  deutlich  erkennen,  wie  die  Urtheile  und  Wünsche 
der  zunächst  beteiligten  Interessenten  an  betreffender 
Stelle  aufgenommen  werden  und  wie  wenig  die  Stimmung 
erkannt  wird,  die  in  jenen  Kreisen  mehr  und  mehr 
zur  Herrschaft  gelangt.  In  der  von  der  »Nordd.  Allg. 
Zip.«  erwähnten  Konferenz  wurde  festgestellt,  dafs  die 
Bergwerksinteressenten  von  den  Oberbergämtern  und 
Kevierbeamten  nur  in  ganz  vereinzelten  Fällen  und 
in  diesen  nur  über  nebensächliche  Dinge  in  Bezug 
auf  die  Novelle  zum  Berggesetz  befragt  worden  sind. 
Hieraus  ergab  sich  die  Erkenntnifs,  dafs  es  durchaus 
unzutreffend  war,  als  der  Handelsminister  im  Abge- 
ordnelenbause  sagte,  er  halte  es  für  selbstverständlich, 
dafs,  wenn  die  erwähnten  Behörden  über  einen  »so 
einschneidenden  Gesetzentwurf«  zu  berichten  haben, 
sie  ihr  Urteil  an  die  Centraiinstanz  nicht  eher  ab- 
gehen, als  bis  sie  sich  über  die  Stimmung  der  Be- 
teiligten in  den  betreffenden  Industriekreisen  orientirt 
haben.  Also  gerade  das  Gegenteil  von  dem  ist  zu- 
treffend, was  an  tnafsgebender  Stelle  für  selbstver- 
ständlich gehalten  wird  ;  es  sind  demgemäfs  bei  einem 
Gesetze,  das  d>r  Minister  selbst  als  einschneidend 
bezeichnet,  die  zumeist  Beteiligten  nicht  gehört  worden. 
Die  Offkiösen  haben  ersichtlich  keine  Vorstellung  von 
der  tiefen  Erregung,  welche  sich  der  Betheiligten  bei 
solcher  »Methode«  der  Behandlung  ihrer  wichtigsten 
luleresseu  bemächtigt,  sonst  würden  sie  vielleicht 
davor  zurückschrecken,  in  so  herausfordernder  Weise 
die  als  Ausdruck  der  begründeten  Erregung  ergangene 


I  Beschwerde  als  Effecthascherei  zu  bezeichnen,  welche 
lediglich  bestimmt  sei,  die  Beschwerde  über  den  Inhalt 
!  wirkungsvoller  zu  machen.  Diese  Beschwerde  hat 
ohnedem  ihre  volle  Begründung.  Die  amtliche  Denk- 
I  schritt  von  1890  über  die  Untersuchung  der  Arbeiter- 
I  und  Betriebsverbältnisse  in  den  Steinkohlenbezirken 
I  zur  Zeit  de«  grofsen  Bcrgarheiterausstandes  bat  die 
Klagen  und  Beschuldigungen  der  Arbeiter  über  die 
auf  den  Zechen  herrschenden  Zustände  im  allgemeinen 
als  unberechtigt  und  als  schnöde  Verleumdungen  und 
nur  in  ganz  vereinzelten  Fällen  als  begründet  erwiesen. 
Bei  vorurteilsfreier  Prüfung  ist  aber  nicht  zu  ver- 
kennen, dafs  die  Novelle  sich  als  eine  jenen  unge- 
rechtfertigten Klagen  und  Beschwerden  auf  den  Leib 
geschnittene,  weit  über  den  Kähmen  der  für  alle 
übrigen  Indostrieen  mafsgebendpn  Gewerbeordnung 
!  hinausgehende  Sondergesetzgebung  für  den  Bergbau 
I  gestaltet,  welche  in  jeder  Zeile  das  tiefste  Mifstrauen 
I  gegen  den  Arbeitgeber  athmeL  Die  Offkiösen  sollten 
wirklich  nicht  so  viel  von  dem  »alten«  und  dem  »neuen 
Curse«  reden,  weil  das  nur  zu  Vergleichungen  und 
Gegenüberstellungen  Anlafs  giebt,  die  gerade  nicht  zur 
Beruhigung  der  Gemüther  dienen.  Wenn  es  aber  die 
Offieiöse n  für  zweckmäfsig  erachten,  immer  wieder 
darauf  zurückzukommen,  dafs  die  Kundgebungen 
wesentlich  gegen  den  »neuen  Curs«  gerichtet  seien, 
der  sich  in  den  betreffenden  Fallen  mit  logischer  Not- 
wendigkeit aus  dem  »allen«  ergeben,  so  müssen  wir 
diese  Logik  als  vollkommen  verfehlt  bezeichnen.  Der 
von  den  Officiösen  hier  gemeinte  »alte  Curs«  bat  seine 
Grundlage  in  den  Worten  der  kaiserlichen  Botschaft 
vom  17.  November  1881,  und  zwar  in  dem  Ausdruck 
der  kaiserlichen  Ueberzeugung,  »dafs  die  Heilung 
der  socialen  Schäden  nicht  ausschliefslicb  im  Wege 
der  Repression  socialdemokratischer  Ausschreitungen, 
sondern  gleichmäfsig  auf  dem  der  positiven  Förderung 
des  Wohles  der  Arbeiter  zu  suchen  sein  werde«.  Auf 
diese  Grundlage  ist  die  grofse  social  politische  Gesetz- 
gebung aufgebaut  worden,  welcher  die  Industrie  freudig 
zugestimmt  hat  und  deren  Durchführung  nur  durch 
die  grofsen  und  schweren,  von  der  Industrie  gebrachten 
Opfer  möglich  ist.  Aus  jener  Grundlage  aber  folgt 
nicht,  dafe  nunmehr  der  Weg  der  Repression  gegen 
Unternehmer  und  Arbeitgeber  zu  üben  sei;  denn 
logische  Folge  einer  Gesetzgebung,  wie  der  hier  in 
Rede  stehenden,  mufs  und  wird  sein,  dals  Kapital 
und  Unternehmungsgeist  von  gewerblichen  Anlagen 
zurückgescheucht  werden,  was  das  Gegenteil  von 
•  »positiver  Förderung  des  Wohles  der  Arbeiter«  be- 
deutet. Die  »Nordd.  Allg.  Zig.«  bemerkt  dann  weiter, 
dafs  es  auf  speciell  handelspolitischem  Gebiete  nicht 
anders  liege,  dafs  also  auch  hier  logisch  verfahren 
«ei,  da  der  autonome  Tarif  von  1879  geschaffen  wurde, 
»damit«  man  künltig  auf  Grund  desselben  zu  günstigeren 
Bedingungen  des  internationalen  Verkehrs  gelangen 
könne.  Wir  wollen  nicht  in  Abrede  stellen,  dafs, 
',  wenn  auch  dieses  Ziel  mit  Hülfe  des  Zolltarifs  von  1879 
erreicht  worden  sein  sollte,  darin  eine  neue  Verherr- 
lichung des  grofsen  Mannes  erblickt  werden  müfste, 
i  dem  die  deutsche  Nation  jenen  Tarif  zu  verdanken 
hat  Errichtet  in  erster  Reihe  aber  wurde  der  autonome 
Tarif  zum  Schutze  der  nationalen  Arbeit,  und  dafs 
sie  sich  beschweren,  kann  denen  nicht  verdacht 
werden,  die  am  eigenen  Leibe  erfahren  müssen,  dafs 
dieser  Grundsalz  durch  die  neuen  Handelsverträge  in 
!  manchen  Beziehungen  nicht  erfolgreich  verfochten 
i  oder  l-edenklich  preisgegeben  ist ;  wenigstens  so  lange 
!  sei  es  ihnen  nicht  verdacht,  bis  die  in  Aussiebt  ge- 
>  stellten  Segnungen  der  Verträge  für  das  Ganze  in 
greitarerer  Weise  als  bisher  vorliegen.  Wir  standen 
und  stehen  den  Handelsvertragen  durchaus  objectiv 
gegenüber.  Neben  den  Bedenken,  die  von  industriellen 
Kreisen  gegen  die  Handelsverträge  erhoben  werden, 
werden  auch  die  guten  Seiten  und  die  Vortheile  der 
Handelsverträge  vorurteilsfrei  gewürdigt.  Dem  Minister 
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für  Handel  und  Gewerbe  aber  dürfte  angst  und  hange 
werden,  wenn  er  von  ähnlichen  offieiösen  Federn  mit 
gleichem  Ungeschick  noch  ferner  »vertheidigt«  wird. 

(Köln  Ztg.) 

MeUllbearbeltufjffftnuuehlneii. 

Die  Vorführung  der  Metallbearbeitungsmaschinen 
findet  in  der  dauernden  Gewerbeausstelluug 
zu  Leipzig  gelegentlich  der  Oslermessc  am  7.,  8.,  9. 
und  10.  Mai  statt.  Es  sind  eine  große  Menge  in  dieses 
Fach  einschlagende  Maschinen  und  Werkzeuge  aus- 
gestellt und  zwar  zum  Theil  ganz  neu.  so  dafs  sich  ein 


Besuch  der  Ausstellung  für  Interessenten  lohnen  dürfte. 
Einen  Beweis  dafür,  dafs  die  Ausstellung  wirklich 
Gutes  bietet,  liefert  der  Umstand,  dafs  im  vergangenen 
Halbjahr  durch  dieselbe,  soweit  feststellbar,  für 
1*3  000       Umsatz  vermittelt  wurde. 


Prelsaufgabe. 

Der  Endtermin  zur  Einreichung  der  l»sungen 
zu  der  vom  .Verein  für  Eisenbahnlinie*  gestellten 
l'tcisaufgahe :  .Darstellung  einer  Geschichte  des 
preußischen  Eisenbahnwesens*  ist  vom  1.  Mai  bis 
zum  15.  Juni  d.  J.  hinausgeschoben  worden. 


B  ü  c  h  e  r  s  c  h  a  u. 


A.  Haar  man  n,  Generaldirector  des  Georg-  I 
Marien  -  Bergwerks-  und  Hütlenvereins  zu 
Osnabrück,  Eisen  und  Holz  im  Eisenbahn- 
geleise.  Leipzig  1892.  Willi.  Engelmann. 
Der  Vortrag,  welchen  Generaldirector  Haarmann 
am  31.  Jan.  d.  J  im  .Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute* zu  Düsseldorf  hielt,  liegt  hier  im  Sonderahdruck 
vor.  Wir  begrüßen  den  letzteren  mit  um  so  größerer 
Freude,  als  dadurch  den  außerordentlich  objectiven 
und  sachgemäßen  Darlegungen  den  Verfassers  der 
Weg  in  weitere  Kreise  ermöglicht  ist.  Kein  Anderer 
war  zur  Behandlung  dieses  schwierigen  und  ebenso- 
wohl in  technischer  als  in  wirtschaftlicher  Hinsicht 
bedeutsamen  Then  as  so  geeiguet,  wie  der  Verfasser 
des  grundlegenden  grofsen  Werkes  über  das  Eisen- 
bahngeleise, dessen  Bedeutung  wir  in  unserer  Zeit- 
schrift wiederholt  gekennzeichnet  haben.  Die  um- 
fassenden Quellenslu  Jen  Haarmanns  gehen  auch  aus 
diesem  Vortrage  hervor,  der  zugleich  eine  Fülle 
statistischen  Materials  enthalt ,  das  wir  in  so  über- 
sichtlicher und  interessanter  Gruppirung  hisher  noch 
nicht  zusammengestellt  gesehen  haben.  Im  übrigen 
zeigt  der  Haarmannsche  Vortrag,  wie  unsere  Leser 
wissen,  dafs  der  Austrag  der  Frage  des  eisernen 
Oberbaues  nicht  mehr  auf  die  lange  Bank  geschoben 
werden  kann.  Wir  hoffen  und  wünschen  mit  dem 
Verfasser,  dafs  die  Lösung  sich  in  einer  Richtung 
vollziehen  möge,  in  der  neben  den  Interessen  der 
(lesamtnlheit  auch  die  Interessen  der  deutschen  Eisen- 
und  Stahlindustrie  ihre  Befriedigung  finden  werden. 
Dazu  einen  bedeutsamen  Baustein  beizutragen,  sind 
die  Haarmannschen  Darlegungen  in  hohem  Grade 
geeignet.  Die  Rni. 

Die  Anlage  und  der  Betrüb  der  Eisenhütten.  Aus- 
führliche Zusammenstellung  neuerer  und  be- 
währter Constructionen  aus  dem  Bereich 
der  gesammten  Eisen-  und  Stahlfabricalion 
unter  Berücksichtigung  aller  Betriebsverhält- 
nisse. Bearbeitet  von  Dr.  Ernst  Friedrich 
Dörre,  Professor  u.  s.  w.  in  Aachen.  Drei 
Bände  in  34  Lieferungen.  XXXII.  bis 
XXXIV.  Lieferung. 

Bezüglich  der  Besprechung  der  ersten  81  Liefe- 
rungen verweisen  wir  auf  diese  Zeitschrift,  1890 
Seile  179,  1889  Seile  342  und  1887  Seite  372 

Die  vorliegenden  Schlufslieferungen  enthalten  im 
wesentlichen  in  der  zweiten  Ahtheilung  des  vierten 
Boches  die  Vollendungsarbeiten  des  schmied- 
baren Eisens. 


Dieselbe  zerfallt  in  folgende  Abschnitte : 

1.  Abschnitt.  Uebersicht  der  sämmtlichen  Voll- 
endungsarbeilen für  das  schmiedbare  Eisen. 

1.  Kapitel.  Das  Zangen  und  Dichten  des  Schweiß- 
eisens  aus  dem  Rennfeuer,  Herd  und  Flammofen. 
—  Frischprocefs. 

2.  Kapitel.  Die  weitere  Verarbeitung  des  schmied- 
baren Eisens  unter  Hammer  und  Walzwerk. 

A.  Schweißbarkeit  des  schmiedbaren  Eisens. 

B.  Das  Packetiren  der  RoAschienen  sowie  das 
Vorrichten  der  anderen  Schweifsarbeiten. 

G.  Das  Vorblocken  für  die  Flufseisenblöcke  bezw. 
die  Herstellung  verschiedener  Materialdimen- 
sionen. 

D.  Das  Erhitzen  sowohl  vor  wie  zwischen  und 
nach  der  Materialbearbeitung. 

E.  Das  Hämmern  und  Pressen. 

F.  Das  Walzen. 

G.  Fertigmacheu  der  Walzproducte. 

3.  Kapitel.  Die  Darstellung  gezogener  Eisenfabricate 
(Draht,  Streifen,  Röhren). 

A.  Ziehen  des  Drahtes. 

B.  Ziehen  der  Streifen. 
G.  Ziehen  der  Höhren. 

4.  Kapitel.    Die  weiteren  Vollendungsarbeiten. 

2.  Abschnitt.  Anlage,  Bau  und  Betrieb  der  zum 
Erwärmen  aller  bei  den  Vollendungsarbeiten  des 
schmiedbaren  Eisens  vorkommenden  Materialien  und 
Producte  erforderlichen  Üefen  und  Gefäße. 

1.  Kapitel.  Die  Schweiß-,  Wärm-  und  Glühöfen 
im  allgemeinen;  calorische  Verhältnisse. 

2.  Kapitel.  Anlage  and  Betrieb  der  Schweiß-  und 
Wärmöfen. 

A.  Schweiß-  und  Wärmöfen  mit  direcler  Feuerung. 

B.  Schweiß-  und  Wärmöfen  mit  Gasfeuerung. 

3.  Kapitel.  Anlage  und  Betrieb  der  zum  Nach- 
glühen fertiger  Producte  geeigneten  Apparate. 

3.  Abschnitt.  Einrichtung  und  Betrieb  der 
Hämmer:  einfache  und  leichte  Hammer,  Wasser- 
geschläge.  Riemen-,  Luft-  und  Dampfhämmer;  als 
Anhang  Pressen. 

1.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieb  der  Stiel- 
hämmer. 

2.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieb  der  Rahmen- 
hämmer. 

4.  Abschnitt.  Einrichtung  und  Betrieb  der  Walz- 
werke, einschließlich  der  dazu  unmittelbar  gehörenden 
Vollendung« Werkzeuge:  einfache,  dreifache,  mehrfache 
Walzwerke,  Grob-,  Mittel-,  Feineisen  Walzwerke,  Draht- 
walzwerke, Reifen-  und  Röhrenwalzwerke.  Universal- 
und  Slufenwalzwerke  u.  s.  w. 

1.  Kapitel.  Einrichtung  un  I  Betrieb  der  einfachen 
Walzwerke  für  gewöhnliche  Stäbe  (einschließlich 
der  Luppenstäbe)  und  Handelswaare. 
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2.  Kapitel.   Einrichtung  und  betrieb  der  Walswerke 

für  Feineisen  und  Draht. 
8.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieh  der  Walzwerke 

für  sehr  lange  und  starke  Eisensorten  (Schienen- 

und  Trägerwalzwerke). 

4.  Kapitel.  Einrichtung  und  Beirieb  der  Blechwalz- 
werke. 

5.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieb  der  tlnivcrsal- 
walzwerke. 

6.  Kapitfl.  Einrichtung  und  Betrieb  sonstiger  Wak- 
werke. 

Anhang  zum  4.  Abschnitt.  Uebersicht  der  un- 
mittelbar zum  Walzwerksbetriebe  u.  s.  w.  gehörenden 
Vollendungswerkzeuge,  wie  Scheeren,  Sägen,  Slauch- 
und  Ricbtmaschinen,  sonstige  Vollendungswerkzeuge. 

5.  Abschnitt  Einrichtung  und  Betrieb  der 
Züge  für  Draht  und  Höhren. 

1.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieb  der  Drahtzuge 
und  der  übrigen  zur  Drahtfabrication  notwen- 
digen Apparate. 

2.  Kapitel.  Einrichtung  und  Betrieb  der  zur  Höbren- 
fabrication  notwendigen  Apparate. 

6.  Abschnitt.  Einrichtung  und  Betrieb  der  Ver- 
zierungsanlagen, Beizen,  Schleifen,  Anstreichen,  Ver- 
zinnen, Verzinken,  Emailliren. 

1.  Kapitel.  Von  dem  Anstreichen  mittel«  Oel-  und 
anderer  Farben. 

2.  Kapitel.  Von  den  Ueherzügen  aus  geschmolzenem 
Emaille. 

3.  K.tpitel.    Elektrolylische  Niederschlüge  auf  Eisen. 

4.  Kapitel.  UeherzÄge  durch  oxydirende  Behandlung 
des  Eisens.  luoxydallons-Ueberzüge. 

5.  Kapitel.   Ueberzüge  durch  Legirung. 

III.  Abtheilung.  Die  Anordnung  nnd  Aus- 
führung der  ganzen  Anlagen. 

Der  Verfasser  beendigt  sein  umfangreiches  Werk 
mit  folgendem  Schlußwort: 

Die  ersten  vier  Lieferungen  dieses  nunmehr  ab- 
geschlossenen Werkes  erschienen  in  der  zweiten  Hälfte 
des  Jahres  1880,  nachdem  bereits  im  Frühjahr  und 
Sommer  des  Jahres  1879  die  Einleitung  zur  Heraus- 
gabe und  die  Vorbereitung  der  Tafeln  begonnen  hatte. 
Mit  mehr  oder  weniger  Stetigkeit ,  kleineren  und 
größeren  Unterbrechungen,  veranlaßt,  durch  persön- 
liche und  amtliche  Verhältnisse,  hat  der  Verfasser 
das  na,ch  und  nach  etwas  aus  dem  ursprünglichen 
Mahnten  herausgewachsene  Werk  fortgeführt  und  am 
heutigen  Tage  abgeschlossen.  Das  Niederlegen  der 
Feder  nach  so  langer,  zum  Theil  schwieriger,  jedenfalls 
mühevoller  Sammel-  und  Sichtungsaiheit,  ist  für  den 
Verfasser  ein  wichtiger,  ernster  Vorgang.  Ein  ganzes 
Stück  eigenen  Lebens.  Denkens  und  Trachtens  Hegt 
in  einer  solchen  Arbeit,  und  es  ist  immerein  Abschied, 
das  letzte  Blatt  Manuscript  aus  der  Hand  zu  geben 
und  von  dem  vertraut  gewordenen  Kreis  zu  gehen. 
Ehe  der  Verfasser  aber  scheidet,  möchte  er  noch  der 
Befriedigung  und  dem  Danke  Ausdruck  geben  be- 


züglich der  vielseitigen  Förderung  und  Unterstützung, 
welche  ihm  neben  fachmännischer  Anerkennung  seiner 

Arbeit  in  reichem  Mafse  geworden  ist  

(Es  folgen  die  Danksagungen.) 
.Wenn  die  Leser  des  Buches  finden,  daß  Ernst 
und  Ehrlichkeit  die  Führer  des  Verfassers  bei  seiner 
umfänglichen  Arbeit  gewesen  sind,  so  verzeihen  sie 
;  demselben  gewiß  etwaige  Breiten  und  Ausführlich- 
!  keilen.  Da  der  Verfasser  sich  stets  bewußt  war,  kein 
i  eigentliches  Lehrbuch,  sondern  ein  wissenschaftlich 
gehaltenes  Sammel-  und  Nachschlagebuch  zuschreiben, 
hat  er  es  immer  zu  vermeiden  gesucht,  zu  theoretisch 
und  schemalisch  zu  werden,  wenn  dies  aach  seiner 
Behandlung  in  einer  Kritik  die  Bezeichnungen:  bunt 
I  zusammengewürfelt  und  selbst  unwissenschaft- 
!  lieh  eingetragen  hat.    Bei  der  reichen  Fülle  an 
unedirtem  Material,  die  der  Verfasser  bringen  konnte, 
I  und  bei  der  sorgfältigsten  Behandlung  des  Bekannteren 
I  wild  seinem  Werke  hoffentlich  die  .bisherige  gute 
i  Aufnahme  nicht  als  unverdient  angerechnet  werden." 


[  Ad.Soetbeer,  Literaturnachweis  über  Geld-  und 
Mänzuesen,  insbesondere  über  den  Währungs- 
streit 1871  bis  1891.    Mit  geschichtlichen 
und  statistischen  Erörterungen.  Berlin  1892. 
Puttkammer  un  d  Mühlbrecht.    8  tM. 
Kaum  über  ein  anderes  Gebiet  ist  eine  so  reiche 
Literatur  vorhanden,  wie  über  das  Geld-  und  Münz- 
wesen.  Insbesondere  haben  in  den  lelztverflossenen 
Jahrzehnten  die  Silberentwerthung  und  der  Wahrungs- 
streit eine  lange  lleilie  von  Untersuchungen.  Schriften 
und  Verhandlungen  veranlaßt.  Kein  Anderer  war  in 
gleichem  Mafse  berufen,  über  diese  Literatur  einen 
.  objecliv    orientirenden   Ueberblick   zu   geben ,  wie 
Ad.  Soetbeer,  der  in  dem  vorliegenden  Werke  eine 
ausserordentlich  werthvolle  Arbeit  bietet,  die  nicht 
nur  die  bezeichneten  Literalurangaben  enthält,  son- 
;  dem  auch  Uebersichten  in  Bezug  auf  die  Münzgesetz- 
j  gebung,  den  mutbmafslichen  Betrag  der  Edelmetall- 
I  gewinnung,  die  Werthrelation  des  Silbeis  zum  Golde 
u.  a.  liefert-    Wer  immer  sich  mit  dem  Geld-  und 
Münzwescn  sowie  insbesondere  mit  dem  Währungs- 
streit befassen  will,  wird  Ad.  Soetbeers  .Literatur- 
nachweis*  nicht  entbehren  können.     Strenge  Ob- 
jectivität  und  grofse  Uebersichllichkeit  zeichnen  das 
I  Buch   aus,  dem  die  rührige  Verlagshandlung  eine 
]  vorzügliche  Ausstattung  gegeben  hat.  Dr.  B. 


Dr.  H.  Zimmermann,  Die  Bedingungen  einer 
dauerhaften  Schienenstofsverbindung.  Berlin 
lt>92.    W.  Ernst  &  Sohn. 
Eine  Besprechung  dieser  kleinen  Schrift  ist  in 
dem  im  vorderen  Theil  dieser  Nummer  enthaltenen 
Aufsatze  .Zur  Schienenstofsfrage*  eingeschlossen. 


Industrielle  Rundschau. 


Bodernssche  Eisenwerke,  MainweserhUtte  bei 
l/ollar. 

Der  Geschäftsbericht  für  1891  bemerkt,  dafs  sich 
im  abgelaufenen  Jahr  die  Schwierigkeiten  für  die 
Eisenindustrie  verschärft  und  verallgemeinert  haben; 
infolgedessen  sei  in  nur  wenigen  Branchen  guter 
Geschäftsgang  zu  verzeichnen.  Von  den  Hochöfen 
der  Gesellschaft  wurde  der  reparaturbedürftige  Ofen  l 
der  Georgshülte  ausgeblasen,  dagegen  der  Ofen  der 
Margarethenhütte  in  Hetri»*b  gesetzt,  so  dafs  sich  fort- 


während vier  Hochöfen  in  Gang  befanden,  welche 
zusammen  aber  nur  90  913  t  (1890:  119  394  t)  produ- 
cirten  und  93  93»  t  (III  598  t)  absetzten.  Die  Preise 
für  Giefserei-Hoheisen  seien  von  75  *M  auf  64  %4(,  für 
Puddelroheisen  von  58  auf  53  <M  zurückgegangen, 
während  die  Preise  für  Materialien  und  insbesondere 
für  Koks  verhältnißmäßig  hoch  blieben :  Der  Betrieb«- 
überschufs  belief  sich  auf  1028  037  Jt  (1890: 
15fi«i4H8  wovon  843  423  ,  H.  (1  283  845  t4T)  aus 
den  Hochöfen  und  Gießereien  und  178  525 .4(278  099c*) 
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aus  Grubenbetrieb  und  Seilbahn  stammen.  Für  Zinsen 
waren  565  410  Jt  (680  969  ,4f)  erforderlich,  für  Ver- 
sicherungen. Steuern,  Arbeilerkassen  u.  s.  w.  186  662  Jt- 
(103  9U8  und  für  Abschreibungen  170  998  Jt 
(178  885  Jt).  Als  Heingewinn  bleiben  155  000  .« 
gegen  603  134  <#  im  Vorjahr.  Aus  1890  waren  be- 
kanntlich 200  000  Jl  auf  das  laufende  Jahr  übertragen 
worden,  über  deren  Verwendung  im  Bericht  nichts 
erwähnt  wird.  Eine  Dividende  kommt  bekanntlich 
wiederum  nicht  zur  Verlheilung,  vielmehr  werden 
54  750  Jl  den  Reserven  uud  20  450  Jl,  dem  Delcredere- 
Conto  zugewiesen,  während  79  800  Jf  vorgetragen 
werden.  Die  Bilanz  verzeichnet  bei  12  Mill.,.*  Actten- 
kapital  die  Anleiheschuld  mit  6.17  Hill.  Jt  und  Rest- 
kaufgelder  mit  0,89  Mill.  Jt,  sonstige  Verpflichtungen 
mit  2,65  Hill.  ,M  (1890:  3.33  Mill.  Jt),  während  in 
haar  und  Wechseln  nur  53  000  Jt  vorhanden  waren 
und  bei  Debitoren  1,29  Mill.  Jl  ausstanden.  Die 
Vorräthe  an  Waaren  und  Materialien  sind  mit  0,94  Mill. 
Jl  bewerthet,  Belgwerkseigenthum  und  Immobilien 
steht  mit  19,48  Mill.  Jl  zu  Buch.  Bei  diesem  Status 
sind  die  auf  Verstärkung  der  Betriebsmittel  hinzielen- 
den Bestrebungen  der  Verwaltung  um  so  mehr  am 
Platze,  als  die  Abschreibungen,  für  welche  1889 
176  225  Jt,  1890  178  385  Jl  und  1891  170  998  Jf 
aufgewendet  wurden,  bei  solcher  Hohe  der  Anlage- 
Conten  als  durchaus  unzureichend  angesehen  werden 
müssen.  Die  Aclien  befinden  sich  zwar  noch  in  erster 
Hand,  dessenungeachtet  sollte  eine  ausreichende  Be- 
messung der  Abschreibungen  nicht  unterbleiben,  selbst 
auf  die  Gefahr,  dafs  sich  danach  eine  Unterbilanz 
ergeben  sollte.  In  das  neue  Jahr  ist  die  Gesellschaft 
mit  nur  14  700 1  Aufträgen  eingetreten  gegen  22  000  t 
im  Vorjahr.  Eine  Besserung  der  Kisencoujunctur  sei 
bis  heute  noch  nicht  eingetreten.  Die  sfimmtlichen 
Betriebe  der  Gesellschaft  seien  im  besten  Gange  und 
besonders  in  der  Giefserei-Roheisenbrauebe  sei  sie 
gut  und  lohnend  beschäftigt.  Im  übrigen  werde  die 
Verwaltung  darauf  sehen,  sich  im  An-  und  Verkauf 
nur  auf  kurze  Zeit  zu  bin  Jen,  um  bei  einem  Wechsel 
der  Conjunclur  die  Vortheile  ganz  ausnützen  zu  können. 


Actien-Gcsellschaft  Mas<  htuenbauanstalt  und  Elsen- 
gtofeerei  vorm.  Th.  Flöther,  Gassen  N.-L. 

Dem  Bericht  des  Vorstandes  über  das  Geschäfts- 
jahr 1891  entnehmen  wir,,  dafs  es  eine  abermalige 
Steigerung  des  Absatzes  gebracht  hat.  Die  Gesammt- 
summe  der  Abschreibungen  stellt  sich  auf  83  260,15  Jt. 
Nach  Abzug  dieses  Betrags  verbleibt  ein  Iteingewinn  von 

160  549,93  Jl 
Voitrag  aus  1890      8  967,30  , 

Hiervon  sind  5%  mit   8  027,49  Jl 

dem  gesetzlichen  Reservefonds  zu  über- 
weisen, 

als  Tantiemen  zu  verwenden   17  158,77  „ 

6%  Dividende  mit    84  000,—  . 

zu  vertheilen, 
zur  Bildung  eines  Amortisationsfonds   .    6  000,  —  , 

zu  verwenden, 
dem  Special-Reservefonds  zuzuführen    .  50  000,—  . 

Zusammen  165  1*6,26  Jl 
auf  neue  Rechnung     4  330,97  „ 

169  517,23  Jl 


«Vulkan",  Stettiner  Maschinenbau-ActUm- 
Oeaellschaft. 

Dem  Jahresberichte  Tür  1891  entnehmen  wir  fol- 
gende Ausführungen:  .Die  Verbältnisse  im  Schiffbau 
Italien  sich  während  des  vergangenen  Jahres  insofern 
ungünstiger  gestaltet,  als  Autträge  nur  sehr  schwierig 


I  und  zu  wenig  lohnenden  Freisen  zu  erlangen  waren. 
|  Wegen  des  Rückganges  im  Frachtengeschäfl  haben 
j  die  Rhcdereien  gröfsere  Bestellungen  nicht  gemacht 
j  und  sind  die  Preise    für   SchifTnenbauten  deshalb 
|  beständig  gewichen.  Durch  diese  Verhältnisse  wurden 
!  wir  gezwungen,  den  Arbeiterstand  von  4100  Mann  zu 
l  Anfang  des  vorigen  Jahres  auf  3300  Mann  zu  Ende 
I  desselben  zu  reduciren  und  würden  wir  noch  weitere 
Reductionen  haben  vornehmen  müssen,  wenn  uns 
nicht  der  Auftrag  auf  ein  größeres  Kriegsschiff,  die 
;  Kreuzercorvetle  K..  für  dieses  Frühjahr  in  sicherer 
i  Aussicht  gestanden  hätte :  leider  hat  sich  diese  Aus- 
sicht durch  den  ablehnenden  Beschlufs  des  Reichs- 
j  tags    zerschlugen.     Um   bei   dem   allgemein  wenig 
|  günstigen  Arbeitsmarkt  nach  Möglichkeit  grösseren 
Arbeilerentlassungen  vorzubeugen,  sind  wir  bemüht 
gewesen,   andere  Aufträge  auf  Schiffbauten  heran- 
zuziehen, und  ist  es  uns  auch  gelungen,  einen  gröberen 
Frachtdampfer  für  den  Oesterreichischen  Lloyd  in 
Triest  in  Bestellung  zu  erhalten.    Dieser  Dampfer 
deckt  zwar  lange  nicht  den  Arbeitsausfall,  welchen 
wir  durch  Nichtbewilligung  der  Kreuzercorvette  erlitten 
haben,  doch  bietet  uns  dieser  erste  Auttrag  hoffent- 
lich Gelegenheil,  unsere  Beziehungen  zu  dem  Oester- 
reichischen Lloyd  dauernd  zu  erweitern.  Die  in  Arbeit 
befindlichen  Neubauten  für  die  deutsche  Kriegsmarine 
sind  in  der  Fertigstellung  schon  sehr  weit  vorge- 
schritten.   Das  Panzerschiff  »Brandenburg",  welches 
am  21.  September  v.  J.  von  Stapel  lief,  ist  bereits 
mit  Maschinen  und  Kesseln  comnlet  ausgerüstet  und 
wird  voraussichtlich  im  laufenden  Jahre  zur  Ablieferung 
gelangen.    Das  Panzerschiff  „Wei Isenburg",  dessen 
Stapellauf  am  14.  December  v.  J.  staltfand,  ist  auch 
schon  sehr  weit  vorgeschritten  und  hat  die  Maschinen- 
uud  Kesselaulage  auch  fast  vollständig  an  Bord.  Die 
Ablieferung  des  Schiffes  ist  wegen  der  rückständigen 
Panzerung  aber  erst  für  das  Jahr  1893  in  Aussicht 
i  zu  nehmen.  Aufserdem  sind  noch  Aviso- St.  und  Aviso 
G.  in  Arbeit,  erslerer  für  gröfsere  Com mando verbände, 
letzterer  ein  kleinerer  Aviso;  beide  Schiffe  sind  soweit 
'  gefördert,  dafs  deren  Stapellauf  demnächst  bevorsteht. 
I  Im  Locomotivbau  sind  wir  das  ganze  Jahr  hindurch 
|  regelmässig  beschäftigt  gewesen  und  haben  sich  die 
\  Preise  der  Fabricate  auf  einem  angemessenen  Niveau 
i  erhalten.    Die  allgemeine  Lage  unseres  Geschäfts 
I  können  wir  als  günstig  bezeichnen ;  die  in  Abwicklung 
I  begriffenen  Aufträge  sind  zu  nut/.enbringenden  Preisen 
|  übernommen  und  glauben  wir  den  Herren  Actionären 
auch  für  das  laufende  Jahr  einen  befriedigenden  Ab- 
schlufs  in  Aussicht  stellen  zu  können."  Der  Hechnungs- 
werth  der  abgelieferten  Objecte  betrug  10  717908  Jl. 
Der  Bruttogewinn  beziffert  sich  aur  1462  849  Jl, 
darunter  1267  702  Jt  für  Fabricate  und  193879  Jf, 
für  Zinsen.    Zu  Abschreibungen  wurden  531  985  Jl 
verwendet.    Von  dem  Reingewinn  von  922  428  Jl 
erhält  der  Reservefonds  5440  Jf,  der  Garantiefonds 
47636  Jf,  der  Reservebaufonds  19893  Jl.  Als  Tan- 
tiemen werden  122457  Jl  ausgezahlt,  während  die 
Aclionäre  720  000  Jl  =  9  %  Dividende  erhalten.  In 
der  Bilanz  stehen  zu  Buch  in  Arbeit  befindliche  Ge- 
genstände mit  8  093467  Jf-,  Materialien  1963  529  Jl, 
Debitoren  3  593  404  Jl,  Effecten  2  679  1 14  Jt-,  Crediloren 
incl.  Anzahlungen  13085  077  Jl,  an  gröfseren  Objccten 
im  Schiffbau  fertiggestellt  bezw.  abgeliefert:  Der  Doppel- 
schrauben-Schnelldampfer „Fürst  Bismark"  für  die 
Hamburg-Amerikanische    Packetfahrt- Actien  -  Gesell- 
schaft, 'ein  Raddampfer,  sowie  ein  Schraubendampfer, 
desgleichen  gröfsere  Umbauten  an  S.  M.Yacht  „Hoben- 
zollern",  sowie  gröfsere  Umbauten   für  den  Nord- 
deutschen Lloyd  in  Bremen.  Im  allgemeinen  Maschinen- 
bau wurden  aufser  den  Maschinen  und  Kesseln  för 
die  abgelieferten    und  im  Bau   befindlichen  Schiffe 
und  Locomotiven  fertiggestellt  bezw.  den  Bestellern 
übergeben  2  Betriebsdampfmaschinen,  2  Scbiffskessel, 
23  stationäre  Dampf-  und  Locomotivkessel.  Ferner 
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wurden  72  Stück  Locomoliven  au  die  Besteller  abge- 
liefert. In  Arbeit  befindlich  waren  am  31.  Deccmher 
v.  J.  hezw.  sind  inzwischen  hinzugekommen :  S.  M. 
Panzerschiffe  „Brandenburg''  und  .,Weir*enburg",  S.  M. 
Aviso  St.,  S.  M.  Aviso  G.,  ein  größerer  Fraclitdatnpfer 
für  den  Oesterreichischen  Lloyd  in  Triest.  ein  kleiner 
Schraubendnmpfer  für  eigene  Hcchnung,  70  Locom»- 
tiven.  diverse  Maschinen  und  Kessel.  Die  höchste 
Arbeilerzahl  während  des  Jahres  1891  betrug  4121. 
die  niedrigste  331«  Mann:  an  Löhnen  wurden  ins- 
gesammt  3 '»33390,60  -H  gezahlt. 


Königin  •  Marienhütte,  Actlen  -  Gesellschaft 
so  Cainsdorf. 

Dem  Bericht  des  Vorstands  und  Aufsichtsraths  1 
der  Königin-MarienlnUte  Ober  das  Geschäftsjahr 
entnehmen  wir  die  folgenden  Angaben: 

Die  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  1890  ein- 
getretene rückgängige  Bewegung  hat  bis  zum  Schlufs 
von  1891  angedauert  und  mufste  daher  die  Ergebnisse 
im  Vergleich  zum  vorhergegangenen  Jahre  ungünstig 
beeinflussen.  Gegenüber  dem  erheblichen  Rückgang 
der  Werthe  der  Erzeugnisse  sind  die  Brennmaterialien 
nur  in  unerheblichem  Hafs  billiger  geworden,  und 
konnten  auch  die  anderen,  zum  grofsen  Thcil  selbst 
erzeugten  Rohmaterialien  nicht  wesentlich  billiger 
werden.  Ebensowenig  war  eine  Herabsetzung  der 
Arbeitslöhne  durchführbar.  Es  ist  dagegen  keine 
Störung  des  Betriebs  eingetreten;  auch  haben  sich 
die  Neueinrichtungen  und  ßelriebsverbesserungen 
bewährt. 

Der  Bückgang  in  fast  allen  Industriegebieten  ist 
noch  nicht  zum  Stillstand  gekommen ,  es  mufs  viel- 
mehr eine  Verschärfung  constatirt  werden.  FOr  einen 
Theil  der  Producta  der  Gesellschaft  ist  sogar  ein 
Preissland  eingetreten,  niedriger  als  je  vorher.  Der 
Beschäftigungsstand  war  befriedigend ;  auch  ist  auf 
eine  Iftngere  Beihe  von  Monaten  hinaus  die  Gesellschaft 
ausgiebig  beschäftigt,  freilich  zu  fast  unlohnenden 
Preisen. 

Auf  den  Hüttenwerken  und  Gruben  waren  2154 
Arbeiter  —  gegen  2087  in  1H90  beschäftigt. 

An  Löhnen  wurden  verausgabt  ....  1908100 
An  Beiträgen  z.  Knappschaftskasse  u.  s.w.       99  179  , 

2  067  285 

An  Frachten  zahlt  die  Gesellschaft  877  579.4'. 

Der  Gesammtumsatz  belier  sich  auf  8  519  260«* 
(gegen  10825913«*  in  1890). 

Es  wird  folgende  Verlheilung  des  Beingewinns 
von  471  636,03 «*  beantragt: 


An  den  Beservefomls  5  %  mit    .  .  .  21581.80«* 

Tantiemen   45  356,20  . 

4','t  %  Dividende  auf  60000ml  ,*  Actien- 

kapiUl   270000,—  . 

Specialreserve   125  000.-  . 

Vortrag   7  698.63  . 

471  036,63  ,* 

BrlketM'erbanfsvereln  ra  Dortmund. 

Nach  dem  Jahresbericht  verkaufte  der  Verein, 
dem  seit  September  v.J.  sämmllichePrerskolilenfabriken 
de*  Oberhergamlsbezirks  Dortmund  angehören,  in  den 
1 1  Monaten  seiner  Thätigkeit  220  780  t  zum  Durch- 
schnittspreise von  12,67  .*  die  Tonne ;  für  das  ganze 
Jahr  betrug  der  Absatz  444  7V2  t,  während  zum  Ver- 
kauf 423  160  t  angemeldet  waren  Die  Nachfrage  war 
bis  in  den  Sommer  hinein  ungemein  reg«  gewesen; 
verringerte  sich  alsdann  und  im  neuen  Jahre  haben 
sich  die  Absatzschwierigkeiten  hauptsächlich  dadurch 
noch  verstärkt,  dafs  sich  die  Prefskohlenanfertigung 
gegen  die  am  1.  Juli  v.J.  angemeldeten  Belheiligungs- 
Ziffern  um  ein  volles  Drittel  vermehrt  hat,  weshalb 
eine  Einschränkung  der  Darstellung  um  20%  für 
Februar  und  März  eintreten  mufste.  indefs  sei  Aus- 
sicht dafür  vorhanden,  dafs  bei  Erneuerung  der 
Lieterungsvertr&ge  mit  Werken,  Eisenbahnen  u.  s.  w. 
auch  dem  Verein  belangreichere  Aufträge  zufallen 
würden. 


Schlenengemeinscbuft. 

Die  Veihandlungen  der  am  22.  April  d.  J.  in 
Köln  versammelten  Schienengemeinschaft  verliefen  der 
»Köln.  Ztg.«  zufolge  durchaus  günstig  und  lassen 
hoffen,  dafe  in  allernächster  Zeit  eine  weitere  Ver- 
längerung dieses  Verbandes  endgültig  beschlossen 
werden  wird.  Zwei  Blätter  meldeten  lediglich  aus 
Mangel  zuverlässiger  Unterrichtung  -las  Gegentheil. 

Zum  1.  Vierteljahrabericht. 

In  dem  in  letzter  Au-gabe  enthaltenen  Bericht 
(Seite  397)  ist  Stahleisen  ab  Siegen  irrlhütnlich  mit 
50  «*  f.  d.  Tonne  notirt  worden  Der  thalsächliche 
Preis  war  47  bis  48  «*,  und  es  bezog  sich  der  an- 
gegebene Preis  von  etwa  50  e*  auf  solches  Stahleisen, 
das  von  den  Hochöfen  an  der  Ruhr  er  blasen  war. 
Der  Unterschied  liegt  lediglich  in  der  Fracht. 

Gleichzeitig  wird  uns  bemerkt,  dafs  SiegerlÄndcr 
(Jualitätspuddelroheisen  nur  ausnahmsweise  unter 
47.*  und  wohl  nicht  unter  46',  i  «*,  wohl  aber  über 
47  bis  48  «*  verkauft  worden  sei,  dafs  daher  im 
grofsen  und  ganzen  die  Notirung  mit  47  «*  statt  mit 
46  bis  47  <*  zutreffender  gewesen  sein  würde. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder  •Verzeichniis. 

Diether,  Jos.,  Directeur-Gerant  de  la  Sociöte  Anonyme 
des  Hauts-Fourneaux  &  Fonderies  de  la  Louviere, 
La  Louviere. 

Kalmay,  F.  H.,  Ingenieur,  p.  Oberverwalter  der  Stahl- 
und  Eisenwerke  der  priv.  österr.  ungar.  Staatseisen- 
bahn-Gesellschaft in  Wien  VI,  Magdalenenstr.  46. 
II.  Stock,  Thür  14. 


Schmidt,  Paul,  Belriebsdirector  des  Hoerder  Bergwerks- 
und  Hüttenvereins,  Dortmund,  Kronprinzenstr.  36. 

Vo</eM>er</er,  W.,  Ingenieur,  Wiesbaden,  Philipps- 
bergstr.  12. 

Weh»,  Wilh.,  Oberingenieur  der  Hülte  Phoenix. 
Laar  bei  Ruhrort. 

Neue  Mitglieder. 

von  (iontard,  ftiul,  Procurist  der  Firma  Funcke  &Hueck, 
Bagen  i.  W. 

Thiry,  Jos,  Ingenieur  der  Firma  Ricketts  &  Banks. 
104  John  Street,  New-York. 
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Der  sociale  Frieden  im  Lichte  des  Verhaltens  englischer 

Arbeiter  -  Organisationen. 

Von  H.  A.  Bueck  in  Berlin. 


4^*^  ^nter  dem  Titel  «Zum  socialen  Frieden' 
erschien  im  Sommer  1890  eine  „Dar- 
.  Stellung  der  socialpolitischen  Erziehung 
des  englischen  Volkes  im  neunzehnten 
Jahrhundert  von  Dr.  Gerhard  von  S<  hulze-Gäver- 
nitz*,  welche  bei  allen  an  der  Entwicklung  der 
Arbeiterfrage  Belheiligten  berechtigtes  Aufsehen 
erregte.  Weite  Kreise  der  Arbeitgeber  wurden 
besonders  berührt  durch  das  dritte  Buch  des 
umfassenden  Werkes,  welches,  unter  dem  speziellen 
Titel  .  Der  sociale  Friede",  von  der  socialpolitischen 
Erziehung  der  Großindustrie  handelt,  in  eine  Ver- 
herrlichung der  englischen  Arbeiter-Organisationen 
älteren  und  neueren  Datums  auslauft  und,  wenn 
auch  nicht  wörtlich,  so  doch  dem  Sinne  nach, 
in  dem  Satze  gipfelt,  dafs  die  Organisation 
der  Arbeiter  die  Gewähr  des  socialen 
Friedens  bedeute. 

Der  Verfasser  hatte  in  der  Vorrede  mitgetheilt, 
dafs  er  ein  Schüler  Brentanos  sei,  dafs  er  dessen 
Strafsburger  Vorlesungen  seinem  Werke  zu  Grunde 
gelegt  habe,  und  dafs  der  genannte  Herr  auch 
die  sämmtlichen  Druckbogen  des  Werkes  durch- 
gesehen habe.  Unter  diesen  Umständen  war  es 
nicht  zu  verwundern ,  dafs  der  Gedankengang, 
welcher  in  dem  Werke,  unter  theils  sehr  abfälliger 
Beurlheilung  des  Verhaltens  der  auf  anderem 
Standpunkte  stehenden  Arbeitgeber,  zu  der  er- 
wähnten These  geführt  hatte,  auch  die  im  Herbst 
desselben  Jahres  abgehaltene  Generalversammlung 
des  Vereins  für  Socialpolitik  beherrschte,  in  , 
X.is 


welcher,  nach  schriftlich  und  mündlich  erstattetem 
Berichte  Brentanos,  über  Arbeitseinstellungen  und 
die  Fortbildung  des  Arbeitsvertrages  verhandelt 
wurde. 

Bis  auf  sehr  wenige  Ausnahmen  waren  die 
Theilnehmer  an  der  Versammlung  überzeugt 
von  der  vortrefflichen  Wirkung  der  englischen 
Arbeiter-Organisationen  auf  die  friedliche  Gestaltung 
der  dortigen  socialen  Zustände  und  von  der  Not- 
wendigkeit, jene  Organisationen,  im  Interesse  des 
socialen  Friedens,  auch  auf  Deutschland  zu  über- 
tragen. Um  der  Wahrheit  die  Ehre  zu  geben, 
mufs  freilich  erwähnt  werden,  dafs  einzelne  der 
älteren,  besonneneren,  in  unserm  Vaterlande  im 
höchsten  Ansehen  stehenden  Nationalökonomen 
Bedenken  trugen,  sich  den  weitgehenden  Anschau- 
ungen Brentanos  unbedingt  anzuschliefsen;  um 
so  lauter  aber  machte  sich  die  jüngere,  unter 
der  Leitung  des  vorhin  Genannten  stehende  Schule 
in  ihrer  Zustimmung  bemerkbar.  Die  in  diesem 
Nachwuchs  der  wissenschaftlichen  Vertretung 
deutscher  Nationalökonomie  herrschende  Gesinnung 
belhätigte  sich  fast  in  fanatischer  Weise  in  den 
Ausbrüchen  jubelnden  Beifalles,  als  der  ullramon- 
lane  christüch-socialc*  Agitator  unil  der  berüchtigte 
Heizkaplan  sich  in  uuqualificirbaren  Angriffen  auf 
die  deutschen  Arl>eitgeber  überboten. 

Von  dem  Hefercnlcn  Brentano,  wie  auch 
vielfach  in  der  Verhandlung,  wurde  das  Haupt- 
gewicht auf  die  volle  sociale  Gleichberechtigung 
zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  gelegt, 
welche  in  Deutschland  fehle,  in  England  aber 
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durch  die  Gewerk vereine  vollkommen  erreicht 
sei.  Dies  ist  insofern  richtig,  als  jene  Gewerk- 
vereine thalsächlich  mit  der  Zeit  eine  solche 
Macht  erlangt  haben,  dafs  sie  die  Arbeitgeber  ge- 
zwungen haben,  diese  Macht  anzuerkennen,  und  dafs 
in  den,  auf  dem  Fufse  vollkommener  socialer  Gleich- 
berechtigung geführten  Verhandlungen  meistens  die 
Arbeiter  es  sind,  die  den  Arbeitgebern  die  Be- 
dingungen des  Arbeitsvertrages  dictiren.  Die 
Stellung  dieser  Arbeiterorganisationen  charakteri- 
sirt  Brentano  mit  folgenden  Werten : 

.Die  Gewerkvereine  der  gelernten  Arbeiter, 
noch  vor  20  Jahren  verpönt  und  um  ihre 
Existenz  ringend ,  sind  von  der  herrschenden 
Klasse  als  regelmäfsiges  Glied  der  bestehenden 
Gesellschaftsordnung  reeipirt  worden.  Sie  gelten 
als  Säule  derselben;  ihre  Mitglieder  gelten  als 
respektable,  ihre  Führer  sind  fashionable  ge- 
worden.  Diese  Auffassung  herrscht  heute  all- 
gemein bei  Whigs  und  Tories,  bei  Minister 
und  Arbeitgeber.* 
Der  zweite  Berichterstatter  Bueck  war  ver- 
pflichtet, auf  Grund  der  aus  eigener  Anschauung 
gewonnenen   Ueberzeugung,    den  Ausführungen 
Brentanos  entschieden  entgegen  zu  treten;  denn  er 
hatte  wahrgenommen,  dafs  in  weiten  Ki  eisen, 
nicht  allein  der  englischen  Arbeitgeber,  in  ganz 
entgegengesetzter  Weise  über  die  Gewerk  vereine 
geurtheill  wird.    Er  war  in  der  Lage,  aus  der 
damals  neuesten  Zeit   Beispiele  für  das  gewalt- 
tätige und  unheilvolle  Auftreten  der  Gewerk- 
vereine anzuführen.    Der  in  der  Versammlung 
herrschenden  Anschauung  stellte  Bueck  die  be- 
gründete Behauptung  gegenüber,  dafs  eine  voll- 
kommen durchgeführte,  allgemeine  Organisation 
der  Arbeiter  nicht  den  socialen  Frieden,  sondern 
die  Herrschaft  der  rohen  Gewalt,  der  selbstsüch- 
tigen Leidenschaften,  den  Kampf  bis  aufs  Messer 
bedeute. 

Seit  jener  Versammlung  sind  1  */s  Jahre  ver- 
gangen. In  dieser  Zeit  haben  sich,  ganz  besonders 
in  England,  manche  Ereignisse  vollzogen,  die  werth- 
volles Material  zur  Beantwortung  der  Frage  bieten, 
welches  von  den  entgegengesetzten  Urlhcilen  über 
den  Werth  der  Organisation  der  Arbeiter  in  den 
Thatsachen  die  bessere  Begründung  findet.  In 
dieser  Beziehung  dürfte  eine  Betrachtung  der 
neueren  Vorgänge  auf  dem  Gebiete  der  englischen 
Arbeiterbewegung  nicht  ohne  Werth  sein. 

Der  wirtschaftliche  Niedergang  in  den  acht- 
ziger Jahren  hatte  den  englischen  Grubenarbeitern 
nicht  unerhebliche  Lohnkürzungen  auferlegt,  gegen 
welche  sie  in  folgenschweren  Streikes,  wie  1 887 
in  Norlhumberland,  vergeblich  kämpften.  Bereits 
damals  wurde  in  den  Kreisen  der  Grubenarbeiter 
der  Gedanke  erörtert,  durch  eine  Beschiänkung 
der  Production  im  Wege  zeitweiliger  Einstellung 
der  Arbeit  die  Kohlenpreise  zu  steigern ;  denn 
diese  bildeten,  wenn  auch  in  verschiedener  Form, 
die  Grundlage  für  die  Gestaltung  und  Berechnung 


der  Löhne.  Bald  darauf  trat  eine  aufsteigende 
wirtschaftliche  Bewegung  ein,  die  ein  schnelles 
Steigen  der  Kohlenpreise  zur  Folge  hatte.  Damit 
waren  Erhöhungen  der  Löhne  verbunden,  welche 
j  theils  freiwillig  von  den  Unternehmern  gewährt, 
theils  gegen  deren  Widerstand  von  den  Arbeitern 
I  erkämpft,  wurden. 

Inzwischen  war  eine  gewaltige  neue  Bewegung 
in   die  englische   Arbeiterwelt   getragen.  Der 
erfolgreiche  Aussland  der  Dockarbeiter  im  Jahre 
.  1889  hatte  die,  in  sehr  weitem  Umfange  und 
mit  Sturmeseile  sich   vollziehende  Organisation 
zahlreicher  Klassen  der  sogenannten  »ungelernten' 
Arbeiter  zur  Folge.  Diese,  den  socialdemokratischen 
I  Theoricen  zugeneigten,  meistens  ganz  auf  dem 
j  Boden  derselben  stehenden  neuen  Gewerk  vereine 
'  wurden  auch   lebhaft  von  dem  Gedanken  der 
nationalen  wie  internationalen   Vereinigung  be- 
herrscht.   Für  die  englischen  Bergarbeiter  wurde 
|  dieser  Gedanke  in  die  Thal  übertragen  durch 
den  Führer  der  Bergleute  in  Yorkshire,  Benjamin 
j  Pickard  M.  P.,  welcher,  in  gewissem  Gegensatz 
zu  der  bereits  seit  Jahren  bestehenden,  den  Charak- 
ter der  allen  Tradeunions  tragenden  .National- 
union* der  Bergarbeiter,  die  .Miners  federation 
of  Great  Britain"  ins  Leben  rief.    Während  die 
,  alte  »National  union*  die  Thätigkeit  auf  dem 
;  Gebiet  der  Gesetzgebung  und  des  Rechtsschutzes 
1  in  den  Vordergrund  stellte,  fafste  die  .Federation* 
!  hauptsächlich  die  Steigerung  der  Löhne  und  die 
!  gesetzliche  Einführung  des  Achtstundentags  ins 
i  Auge.     Die  meisten  Gewerkvereine  der  Berg- 
arbeiter, ganz  besonders  diejenigen  der  mittleren 
Grafschaften,  schlössen  sich  der  »Federation*  an; 
eine  Ausnahme  machten  die  Gewerkvereine  von 
Norlhumberland,  Durham  und  Soulh-Wales. 

Im  Jahre  1890  erreichte  der  industrielle  Auf- 
schwung sein  Ende,  und  die  rückläufige  Bewegung 
übertrug  sich,  wenn  auch  anfänglich  langsam, 
auch  auf  die  Kohlenpreise.  Diese  bilden,  wie  bemerkt, 
nach  einem  in  England  lange  anerkannten  Princip 
die  Grundlage  für  die  Gestallung  der  Löhne, 
entweder  in  der  Form  der  gleitenden  Scala,  oder 
der  Unterhandlung  zwischen  Vertretungskörper- 
schaften   der   Arbeiter    und    der  Unternehmer 
(negotiation).     Dem  Princip  nach  soll  also  der 
Lohn  der  Arbeiter  mit  dem  Gewinn  der  Unter- 
nehmer steigen  oder  lallen.     Bei  dem  Sinken 
der  Preise   mufsten   die  Arbeiter   einer  Lohn- 
!  ermäfsigung  entgegensehen,  und  um  derselben  zu 
\  entgehen,  beschlofs  die  .Federation*,  unter  Führung 
I  Pickards,  folgenden  Gedanken  auszuführen.  Durch 
eine  allgemeine  Arbeitseinstellung  der  Mitglieder 
;  sollten  die  Förderung  vermindert,  und  die  Vor- 
,  räthe  aufgebraucht  werden,  um  durch  das  derart 
i  eingeschränkte  Angebot  einem  weiteren  Rückgang 
|  der  Preise  vorzubeugen,  bezw.  eine  Steigerung 
I  derselben  herbeizuführen.    Dein  Beschlüsse  ent- 
sprechend wurden  die  Arbeitsverträge  vierzehn 
i  Tage  vorher  zum  12.  März  gekündigt,  mit  der 
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Absiebt,  vierzehn  Tage  zu  streiken  und  nach  Wieder- 
aufnahme der  Arbeit  einen  Tag  in  der  Woche 
zu  feiern,  um  die  Förderung  weiter  zurückzuhalten. 

Die  Zahl  der  Mitglieder  der  .Federation* 
schätzte  die  Times  vom  1.  März  c.  auf  etwa 
175  000,  sie  meinte  jedoch,  dafs  von  denselben 
nur  etwa  1 50  000  der  ausgegebenen  Parole  folgen 
würden.  Diese  Schätzung  scheint  jedoch  irr- 
thütulieh  gewesen  zu  sein;  denn  von  demselben  i 
Blatt  werden,  nach  dem  ausgebrochenen  Streike, 
unter  dem  17.  März  über  die  Zahl  der  Aus- 
ständigen folgende  Angaben  gemacht; 


In  Yorkshire    .  . 
„  Lancashire     .  . 
Midland  Federation 
Derbyshire    .  .  .  . 
Nottinghanishin»  .  . 
North-Wales     .  .  , 
Leiccstershire  .  .  . 
Soulli-Derbyshire 
Cumherland      .  . 


82  037 
80  946 
64  046 
32  062 
21  512 
12  78» 
5  7:>r> 
5  500 
7  785 

312  432. 

Hierzu  kamen  noch  etwa  90  000  ausständige 
Kohlenarbeiter  infolge  des  gleichzeitig  eingetretenen 
Streikes  in  Durham,  der  in  keinem  Zusammen- 
hang mit  dem  von  der  »Federation*  angestifteten 
stand.  So  feierten  gleichzeitig  rund  402  500 
Kohlenarbeiter,  eine  Arbeitseinstellung  wie  niemals 
zuvor. 

Dieser  vierzehn  Tage  vorher  bereits  mit  ziem- 
licher Bestimmtheit  erwartete  Streike  versetzte 
alle  Kohlenverbraucher  in  eine  hochgradige  Er- 
regung. Da  ernstlicher  Kohlenmangel  befürchtet 
wurde,  suchte  Jeder  sich  zu  versorgen,  und  die 
panikartige  Ueberstürzung,  mit  der  dies  geschah, 
trieb  die  Preise  sprungweise  in  die  Höhe.  Im 
Kleinhandel  verdoppelten  sich  die  Preise  in  wenigen 
Tagen,  worunter  ganz  besonders  die  ärmeren 
Volksklassen  zu  leiden  halten.  Dafs  unter  diesen 
Umständen  die  mit  Vorräthen  versehenen  Händler 
und  Grubenbesitzer,  mindestens  für  den  Augen- 
blick, sehr  gute  Geschäfte  machten,  trug  zur 
Erregung  um  so  mehr  bei,  als  die  durch  den 
Beschlufs  der  Bergleute  dem  Lande  zugefügten 
schweren  Schädigungen  sehr  schnell  offen  her- 
vortraten. In  vielen  gröfscren  lndustrieen  wurde, 
in  Voraussicht  des  eintretenden  Kohlenmangcls, 
den  Arbeitern  gekündigt.  Zahlreiche  andere  Werke, 
welche  be»  der  gedrückten  Geschäftslage  ohnehin 
nur  noch  knapp  ihre  Rechnung  fanden,  sahen 
sich  veranlafst  den  Betrieb  einzustellen,  da  sie 
die  Erhöhung  ihrer  Productionskosten  infolge  der 
gesteigerten  Kohlenpreise  nicht  zu  ertragen  ver- 
mochten. Auch  die  Eisenbahnen  beschränkten 
mit  dem  Ausbruch  des  Streikes  die  Zahl  ihrer 
Züge  in  weitem  Umfange  und  entliefsen  ihre 
überzähligen  Arbeiter.  So  verfielen  grofse  Arbeiter- 
massen, deren  Zahl  auf  etwa  200  000  geschätzt 
wurde,  dem  höchst  traurigen  Geschick  der  un- 
verschuldeten Arbeitslosigkeit  und  damit  der  Noth 
und  dem  Elend.    Und  dies,  weil  es  ihren  Ge- 


nossen im  Bergbau  in  dem  Bewufstsein  ihrer 
durch  die  Organisation  erreichten  Stärke  gefiel, 
den  Versuch  zu  inachen,  eines  der  unumstöfs- 
liebsten  wirtschaftlichen  Gesetze,  die  Regelung 
des  Preises  nach  Angebot  und  Nachfrage,  mit 
roher  Gewalt  über  den  Haufen  zu  werfen! 

Nachdem  der  Ausstand  Montag  den  14.  März 
zum  Ausbruch  gelangt  war,  traten  die  Delegirten 
der  .Miners  Federation*  in  London  zu  einer 
Conferenz  zusammen,  um  über  die  Dauer  des 
Streikes,  der  Vergnügungswoche,  ,play  week*,  wie 
sie  es  in  frivoler  Weise  nannten,  zu  berathen. 

Ernste  Beobachter  der  Lage  waren  nicht  im 
Zweifel,  dafs  der  Streike  nicht  über  eine  Woche 
ausgedehnt  werden  würde;  denn  bei  vielen  Arbei- 
tern war  ersichtlich  die  Ernüchterung  bereits  ein- 
getreten. Auch  die  Führer  waren  augenscheinlich, 
in  Erkenntnifs  des  angerichteten  Unheils,  darauf 
bedacht,  einen  Rückzug  anzutreten,  und  nur  besorgt, 
ihn  mit  grofsen  Worten  zu  verkleiden.  Vielfach 
war  ihnen  ausführlich  dargelegt  worden,  dafs  die 
Folge  ihres  unüberlegten  Handelns  eine  Ein- 
schränkung auf  allen  Gebieten  des  Kohlenver- 
brauchs sein  werde,  dafs  sie  die  Nachfrage  mehr 
einschränken  werden  als  die  Versorgung,  und 
dafs,  wenn  die  Preise  wieder  gesunken  sein 
würden,  keine  besondere  Einschränkung  der  För- 
derung nöthig  sein  werde,  da  solche  ohnehin 
durch  den  reducirten  Verbrauch  bedingt  werden 
würde.  Die  Thatsachen  sprachen  dafür,  dafs 
diese  Auffassung  die  richtige  war.  Bereits  vor 
dem  Ausbruch  des  Streikes  hatten  an  der  Lon- 
doner Kohlcnbörsc  die  Notirungen  ihren  Höhe- 
punkt erreicht;  den  Verlauf  des  Streikes  begleiteten 
fallende  Kohlenpreise.  Am  18.  März  fiel  an  der 
Börse  zu  London  der  Preis  für  best  Wallsend 
von  34  auf  28,5  sh,  für  Küchenkohlen  von  32 
auf  24  sh  per  ton. 

Die  Conferenz  der  Dclcgiitcn  der  „Miners 
Federation*,  an  welcher  der  Anstifter  Pickard 
theilzuriehmen  durch  Krankheit  verhindert  war, 
fafste  folgenden  Beschlufs:  .Angesichts  der 
Thatsache,  dafs  der  Zweck  erreicht  ist, 
behufs  dessen  die  Gruben  zum  Stillstande 
gebracht  wurden,  rälh  die  Conferenz 
allen  mit  der  >Federation<  in  Verbindung 
stehenden  Arbeitern,  am  nächsten  Mon- 
tag die  Arbeit  wieder  aufzunehmen."  Zu 
diesem  Beschlüsse  sagte  die  .Times*  in  ihrem 
Leitartikel  vom  18.  März  sehr  charakteristisch: 

.Manche  Zweke  können  als  durch  die  Arbeits- 
einstellung erreicht  bezeichnet  werden ;  die  meisten 
Leute  würden  aber  in  Verlegenheit  gerathen, 
herauszufinden,  welches  Zweckes  wegen  die  Gru- 
ben geschlossen  worden  sind.  Die  Bergleute 
haben  an  Lohn  zwischen  400  000  und  500  000 
Pfund  verloren ;  war  das  der  grofse  Zweck,  wel- 
chen die  verfolgten,  die  den  Stillstand  angeordnet 
hatten?  Eine  sehr  grofse  Anzahl  von  Arbeitern 
ist  durch  die   gewaltsame  Unterbrechung  der 
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Kohlenversorgung  aus  ihren  Arbeitsstellen  ge- 
worfen, in  vielen  Fällen  für  länger  als  eine 
Woche;  ist  das  die  Heldenlhat,  auf  welche  die 
>  Miners  Föderation«  stolz  ist?  Oder  war  es 
der  Zweck,  den  Zwischenhändlern  auf  Kosten 
der  grofsen  Körperschaft  der  Consumcnleu  und 
insbesondere  der  Armen  zu  grofsen  Gewinnen 
zu  verhelfen?  In  diesem  Falle  würde  das  Froh- 
locken der  Führer  vollständig  gerechtfertigt  sein. 
Vielleicht  bezweckten  sie,  den  Kohlenwerks- 
besitzern es  zu  erleichtern,  den  Vorrat!)  an  minder- 
werthigen  Kohlen  zu  guten  Preisen  abzusetzen; 
in  diesem  Falle  mufs  ihnen  zugestanden  werden, 
dafs  sie  ihren  Zweck  erreicht  haben.  Aber  sie 
mögen  vielleicht  gröfscre  Zwecke  verfolgt  haben, 
sie  sind  vielleicht  darauf  bedacht  gewesen,  mit 
dem  Koblenvorruth  des  Landes  hauszuhalten,  in- 
dem sie  den  Geschäftsbetrieben,  die  jetzt  schon 
eingeschränkt  werden,  einen  schweren  Schlag 
versetzten  und  in  dieser  Weise  die  Nachfrage 
nach  Kohlen  verringerten.  Auch  in  diesem  Falle 
wieder  müssen  diese  scharfsinnigen  Personen 
beglückwünscht  werden  wegen  ihrer  außerordent- 
lichen Fähigkeit,  die  geeigneten  Mittel  anzuwenden. 
Aber,  wenn  wir  diese  verschiedenen  Heldenlhalen 
überblicken,  ist  es  uns  doch  nicht  möglich,  zu 
entscheiden,  welche  von  denselben  am  Werth- 
vollsten  ist  für  den  einzelnen  Bergarbeiter,  dessen 
Baarverlust  wenigstens  30  sh  beträgt,  und  wir 
sind  demzufolge  aufser  stände,  den  Zweck  zu 
erkennen,  wegen  dessen  die  Gruben  geschlossen 
wurden.  Mr.  Pickard  fühlt  augenscheinlich,  dafs 
die  Situation  ziemlich  dunkel  ist,  denn  er  hat 
an  den  Secretär  der  > Miners  Föderation«  ein 
langes  Schreiben  gerichtet.  Die  Delegirtenver' 
saminlung  mufs  eine  recht  bemerkenswert!) 
scharfsinnige  Gesellschaft  sein,  wenn  sie  ihren 
Weg  durch  die  unzusammenhängenden  Aus- 
lassungen des  Mr.  Pickard  findet.  Nach  seiner 
Ansicht  ist  unter  anderen  grofsen  Lehren,  welche 
der  Ausstand  gebracht  hat,  hervorzuheben,  dafs 
der  Verkaufspreis  von  Kohle  sich  nicht  nach 
Angebot  und  Nachfrage  regelt;  nach  seiner  An- 
sicht ist  auch  bewiesen,  dafs  nirgends  im  Lande 
ein  Anlafs  zur  Reduction  der  Löhne  vorliegt. 
In  seinem  Schreiben  sind  noch  manche  andere 
überraschende,  wenn  auch  weniger  verständliche 
Entdeckungen,  aber  die  Schlufsfolgerung  des 
ganzen  Schreibens,  dafs  die  Arbeiter  am  näch- 
sten Montag  die  Arbeit  so  einmüthig  wieder 
aufnehmen  möchten,  wie  sie  dieselbe  am  letzten 
Sonnabend  verlassen  haben,  mufs  als  eine  Anti- 
klimax  erscheinen,  trotz  all  der  tapferen  Worte 
des  Mr.  Pickard.' 

Aus  der  angeführten  Liste  der  am  Streike 
beteiligten  Arbeiter  ist  zu  ersehen,  dafs  die 
mittleren  Grafschaften  das  gröfste  Contingent 
gestellt  hatten.  Schreiber  dieses  hat  im  Sommer 
1890  aus  den  Büchern  einer  bei  CheslerlTcld 


I  belegenen  bedeutenden  Grube  ersehen,  dafs  die 
1  Löhne  in  diesen  Gegenden  folgende  Erhöhungen 
erfahren  hatten: 

October  1888  ...  10  % 

Juli  1889    r,  , 

October  1881»  ..  .  ."»  . 

Januar  1890    ...  10  . 
März  1890  .... 

1.  August  IS'jn  .  .  5  , 

Zusammen  also    40  % 

Vor  rlcr  letzten  riprocentigen  Erhöhung  ver- 
dienten auf  der  erwähnten  Grube  im  Durchschnitt: 

die  Hauer  G  sh  t'<  d  bei  Sslündiger  Schiebt 
von  Bank  zu  Bank; 

die  Roadmen  1  sh  0  d ; 

die  Jungen  2  sh  G  d. 

Einzelne  Hauer  verdienten  in  einer  Schicht 
bis  10  sh  7  d. 

Diese  Lohnerhöhungen,  welche  sich  unzweifel- 
haft im  ganzen  Lande  in  ähnlicher  Weise  voll- 
zogen haben,  innfslen  infolge  des  gellenden  Prin- 
eips  mit  den  steigenden  Kohlenpreisen  gewahrt 
werden.  Entsprach  es  nun  wohl  dem  vielgerühmlen 
einsichtsvollen  Verhallen  der  englischen  Arbeiter- 
organisationen, dafs  eine  der  gröfsten  derselben 
ihre  Macht  zu  einem  thörichten  Experimente  ge- 
!  brauchte,  welches  unendliche  Schädigungen  über 
das  Land  und  namentlich  über  weile  Kreise  der 
ärmeren  Volksklassen  bringen  mufste  und  gebracht 
hat?    Kann  die  nicht  nur  kurzsichtige,  sondern 
sogar  unvernünftige  Voraussetzung,  dafs,  nachdem 
die  Ursache  der  vierzigprocentigen  Steigerung  der 
Löhne,  der  hohe  Kohlenpreis,  geschwunden,  der 
Effect  desselben  durch  einen  Gewaltstreich  aufrecht 
erhalten  werden  könne,  der,  bei  den  ersichtlich  im 
Rückgänge  befindlichen  wirtschaftlichen  Verbält- 
nissen, nur  die  Einschränkung  des  Kohlenverbrauchs 
zur  dauernden  Folge  haben  konnte,  kann  solche 
Handlungsweise  wohl  in  Einklang  gebracht  werden 
|  mit  der  den  englischen  Gewerkvereinen  angedich- 
i  teteu  hohen  Mission,  Träger  des  socialen  Friedens 
zu  sein?    Wir  sollten  meinen,  dafs  aus  diesem 
Vorgange  gerade  das  Gegenteil   zu  schliefsen 
|  ist,  um  so  mehr,  da  derselbe  auch  als  ein  un- 
j  erhörter  Uebergriff  in  die  Rechte  der  Arbeitgeber 
|  angesehen  werden  mufs.  Die  Arbeiter-Organisation 
mafst  sich  hier  an,  weit  über  die  Verständigung 
|  bezüglich  des  Arbeitsvertrages  hinaus,  willkürlich 
I  in  den  Geschäftsbetrieb  des  Unternehmers  einzu- 
greifen.   Dieser  hat  sein  Kapital  und  seine  In- 
telligenz lür  das  Gelingen  des  Werkes  eingesetzt 
und  ihm  kommt  es  allein  zu,  über  den  Geschäfts- 
betrieb, den  Umfang  der  Production,  den  Verkauf 
der  Producle  zu  bestimmen. 

Vorgreifend  sei  hier  gleich  erwähnt,  dafs  eine 
ähnliche  Begriffsverwirrung  und  Ueberhebung,  wie 
bei  der  Miners  Federation,  auch  bei  den  Streiken- 
den in  Durham  in  die  Erscheinung  tritt,  worüber 
in  einem  II.  (Schlufs-)  Artikel  berichtet  werden  soll. 
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Die  Red-Rock-ßrttcke. 


Die  grüfste  amerikanische  Ausleger-Eisenbahnhrücke* 
ist  zur  Zeit  die  in  der  seit  1883  bestehenden  Linie  der  Atlantic  and 
Pacifichahn  zwischen  Arizona  und  Culifornien  über  den  Colorado 
führende  Heil  -  Hock  -  Drücke.  Cm  einen  sicheren  Flufsühergang  zu 
erhalten,  verlegte  die  Dahnverwaltung  die  den  Colorado  bisher  auf 
einer  Holzbrücke  an  einer  sehr  reifsenden,  gefährlichen  Stromstellc 
kreuzende  Eisenbahnlinie,  so  dafs  die  neue  Drücke  etwa  21  km 
südlich  von  der  alten  Drücke  liegt.  Her  eiserne  l  leberbau  der  Aus- 
legerbrücke (Abb.  1)  hat  eine  Länge  von  301.75  in  und  ruht  auf 
2  Strompfeilern  und  2  Kudpfeilern  derart,  dafs  die  HauplstromölTnung 
201,16  m  und  die  beiden  SeitenöfTnungen  je  50,29  in  Stützweite  haben. 
Der  an  den  50,20  m  langen  Auslegern  der  Mittelöfl'nting  hängende 
Millclüberbau  ist  100,58  m  lang.  An  den  westlichen  Landpfeiler 
schliefst  sich  noch  ein  36,5(1  m  langer  Viaduct.  Die  Dreite  der  ein- 
geleisigen  Drücke  von  Mitte  zu  Mitte  Haiipllräger  gemessen  (Abb.  2  u.  3t 
beträgt  7,6  m.  Eine  Auslegerbrücke  hat  man  deshalb  gewählt,  um  bei 
dem  gefährlichen  Charakter  des  zu  überbrückenden  Stromes  während 
der  Dauzeit  im  Sommer  jede  den  Eisenaufbau  stützende,  im  Strombett 
der  HauptöfTnung  stehende  Cerüstanlage  zu  vermeiden. 

Das  eigentliche  Tragwerk  des  Ueberbaues  ist  aus  Flammofen- 
Fl  ufs eisen  (open  hearth  steel),  alle  übrigen  Theile,  als  Haluigerippe, 
Verankerungen  u.  dergl.,  ebenso  auch  der  Ijeberbau  des  anschließenden 
Viaductes  sind  aus  Schweifseisen. 


Den  fie 


rthe 


Mf 


wie  folgt: 


Benennung  der  Bauthoile 

Stkweiu- 

n«r(. 

2u  in 

t 

t 

•ms 

i 

1 

Weslliclie  I'feilerverankerung,  ansschliefs- 

12 

23 

30 

2 

12 

30 

42 

3 

ßahngerippc  der  Ausleger  (anchor  and 
cantilever  artns)  einschliefslieh  der  bei 
der  Aufstellung  gebrauchten  7,.r>  t  an 

Verstärkuugs  -  Zwischenträgern  (rein- 

T.1 

72 

123 

4 

Zwei  Bndausleger  (anchor  arms)    .  .  . 

103 

337 

440 

5 

Zwei  Ausleger  der  Miltelöfftiung  (canli- 

101 

31G 

417 

t? 

Stäuderwerk  über  den  l'feilern  .... 

30 

5. 

81 

7 

Zubehör  der  ausdehnbaren  Felder  (Er- 

möglichung  der  Längenverscbiebung 

8 

infolge  der  Wärmeänderungen)  .  .  . 

50 

58 

8 

Hulfeglieder  für  die  Aufstellung  (Keile, 

Verstärkungsträger  u.  s.  w.)  .... 

28 

7 

35 

9 

Mittelüberbau  (an  den   Auslegern  auf- 

181 

137 

318 

:»26 

1023 

IM  9 

Danach  beträgt  das  Gewicht  des  eingeleisigen  Ueberbaues  auf 
1549 

1  m  Länge       75  =  5>^  t.   Der  an  den  Auslegern  hängende  Mittel- 
318+58 

überbau  wiegt   j    ^    =   3,74  t   und   die  Auslegerstreckc  des 

Ueberbaues,    einscbliefslich  der   Verankerung   und  des  Sländerwerks 
1 138 

über  den  Pfeilern:  -  — <)9=  5,66  t 


*  Nach  „Transactions  or  the  American  Society  of  Civil  Engineers", 
Decemberhefl  1891. 
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Der  gröfste  Lagerdruck  der  Pfeiler  beträgt 
20  kg  auf  1  qcm  Grundfläche. 

Das  Flammofen- Flufseisen  mufste  folgende 
Bedingungen  erfüllen : 

Zugfestigkeit  mindesten»  ii.vii,i<>n-< 

(fQr  gezogene  Glieder)      41  47  kg 

(für  gedrückte  Glieder)    45  M>  , 

Klastiei  tätsgr»;nze  nicht   weniger  als  dio 
Hälfte  der  Zugfestigkeit. 

Dehnung  etwn  20  %. 

Querschnitts  Verminderung  etwa  41  %. 

Bei  der  Berechnung  des  Ueberbaues  wurden 
folgende  Lasten  zu  Grunde  gelegt:  1.  Verkehrs- 
last:  Zwei  Locomotiven  mit  Tender,  je  95, 5 1  schwer, 
hei  welchen  46,7  t  auf  eine  Radweite  von  3,6  ni 
vertheilt  liegen,  und  im  Anschlufs  daran  eine 
Last  von  4,5  t  auf  1  in  Länge.  —  2.  Eigen- 
gewicht: 0,67  t  für  1  m  Oberbau;  0,67  l  für 
1  m  Bahngerippe;  4,8  bis  6,1  t  für  1  m  Ge- 
wicht der  Auslegerträger ;  2,3  t  für  1  m  Gewicht 
der  Träger  des  Mittelüberbaues.  —  3.  Wind  - 
druck:  etwa  150  kg  auf  1  qm  Flache  des 
Zuges  und  beider  Hauptträger. 

Die  Kosten  der  Brücke  betrüget!  filr  den 
Unterbau  rund  972  000  c*,  für  den  U  eher  hau 
rund  967  000  Jt,  zusammen  1  939  000  •  oder 
6428  tS  auf  1  m  Ueberbaulänge. 

Der  Bau  begann  im  Jahre  1889  und  war 
am  25.  Juni  1890  fertig.  Die  Ausführung  des 
Unterbaues,  einschließlich  der  Luftdruckgründung 
der  Pfeiler,  wurde  der  Unternehmerfirma  Sooy- 


s müh  &  Co.  überlassen.  Entwurf  und  Ausführung 
i  des  eisernen  Ueberbaues  rührten  von  der  Phönix 
Bridge  Company  her. 

Zu  bemerken  wäre  noch, dafs- bei  Einrichtung 
der  Längenbeweglichkeit  des  Ueberbaues, 
damit  alle  seine  Theile,  ohne  Inanspruchnahme 
der   Pfeiler,  den  Aenderungen    der  Luftwärme 

entsprechend , 
sich  ausdehnen 
und  zusammen- 
ziehen können , 
ein  Temperatur- 
unterschied von 
26  bis  125  0  F. 
(-3bis41°n.) 
angenommen 
worden  ist.  Das 
giebt  für  die 
Länge  dcrHaupt- 
öffnung  (201.16 
m)  ein  notwen- 
diges Spiel  von 
183  mm.  Die 
Beweglichkeit  ist  daselbst  in  die  Ober  und  Unter- 
gurte der  Ilaupiträger  des  Mittelüberbaucs  ein- 
gelegt, so  dafs  der  l  eberbau  auf  den  beiden 
Miltelpfeilern  fest  liegt.  Die  Beweglichkeit  der 
Seitenöffnungen  des  Ueberbaues  ist  dadurch  ge- 
wahrt, dafs  die  Ankerständer  über  den  Endpfeilern 
um  die  unteren  Ankerbolzen  eine  leichte  Pendelung 
ausführen  können.  —  *. 


At*ild.  2. 
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Zur  Panzerplattenfrage.  II. 

.  Von  J.  Castner. 


Die  Erfolge  der  Panzerplaltentechnik  haben 
die  Panzerfrage  immer  mehr  dem  Vordergrund 
des  Kriegsschiff haues  zugedrängt.  Der  scheinbar 
beendete  Wettkampf  zwischen  Geschütz  und 
Panzer  ist  von  neuem  ernst  entbrannt.  Aber 
nicht  um  Steigerung  der  Panzer  d  i  c  k  e  und  der 
lebendigen  Kraft  des  Geschosses  handelt  es  sich, 
wie  bisher;  der  heutige  Kampf  findet  vielmehr 
seine  Angelpunkte  auf  der  einen  Seile  in  dem 
Panzermalerial  und  seiner  technischen  Bearbei- 
tung, auf  der  andern  Seile  in  der  Steigerung  der 
Widerslandsfähigkeit  der  Panzergeschosse.  Unsere 
Geschütztcchnik  ist  zu  einer  Stufe  der  Entwicklung 
gelangt,  welche  sie  dazu  befähigt,  allen  Anforde- 
rungen, die  bezüglich  der  dem  Panzergeschofs  zu  er- 
teilenden lebendigen  Kraft  an  sie  gestellt  werden 
können,  Genüge  zu  leisten.  Aber  die  neuesten  Fort- 
schritte der  Panzerplaltentechnik  haben  zur  Folge 
gehabt,  dafs  die  Geschosse  nicht  mehr  die  hin- 
reichende Festigkeit  besitzen,  um  ihre  lebendige 
Kraft  als  Arbeitskraft  lediglich  zum  Durchdringen 


der  Panzerplatte  zur  Geltung  zu  bringen,  sie  wird 
zurnTheil  im  Zertrümmern  des  Geschosses  und  Fort- 
schleudern seiner  Bruchstücke  verbraucht.  Dieser 
Theil  der  Geschofsarbeitskraft  geht  dem  eigentlichen 
Zweck  verloren.  Die  Geschofstechnik  ist  hierdurch 
vor  eine  sehr  schwierige  Aufgabe  gestellt,  deren 
Lösung  vermutlich  von  der  Wahl  eines  andern 
Metalls  nicht  allein  abhängt,  auch  nicht  nur  der 
Anwendung  eines  neuen  Härteverfahrens  gelingt, 
dem  vielleicht  noch  die  Form  und  Einrichtung, 
sowie  das  Herstellungsverfahren  des  Geschosses 
zu  Hülfe  kommen  mufs.  Weitere  Versuche  werden 
noch  manche  Aufklärung  auf  diesem  Gebiet  ver- 
schaffen müssen.  Auch  die  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  angestellten  Schiefs- 
versuche, über  deren  Ergebnisse  S.  209  und  332 
d.  lfd.  Jahrg.  von  , Stahl  und  Eisen"  berichtet 
worden,  geben  noch  kein  vollständiges  Bild  oder 
einwandfreies  Urtheil,  weil  die  Wirkung  zweier 
Geschosse  verschiedenen  Kalibers  und  gleicher 
lebendiger  Kraft  gegen  eine  Panzerplatte  insofern 
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eine  verschiedene  ist,  als  das  Geschofs  von 
grösserem  Durchmesser  zwar  weniger  tief  ein- 
dringt, oder  nur  eine  schwächere  Platte  zu  durch- 
schlagen vermag,  dagegen  in  höherem  Grade  seine 
Wirkung  auf  Erzeugung  von  Rissen  und  Sprüngen 
in  der  Platte  äufsert.  Ein  Beispiel  wird  dies 
erläutern. 

Im  Juli  1891  wurden  in  Gävre  zwei  Nickel- 
stahlplatten ganz  gleicher  Fertigung  aus  Creuzot 
beschossen.  Die  eine  Platte  2,518  m  lang,  2,52  m 
breit  und  265  mm  dick,  erhielt  5  Schufs  aus 
einer  16-cm-Kanone,  deren  45  kg  schwere  Gra- 
naten aus  Schmiedestahl  mit  658  in  Geschwindig- 
keit oder  994  ml  lebendiger  Kraft  auflrafen. 
Um  eine  gleich  dicke  Eisenplalte  zu  durchschlagen, 
würde  eine  Au flreffgcsch windigkeit  des  Geschosses 
von  521  m,  oder  eine  lebendige  Kraft  von  623  mt 
genügt  haben.  Von  den  5  Geschossen  ist  eins 
zerschellt,  alle  anderen  sind  stecken  gebliehen. 
Die  Eindringungsliefe  der  5  Geschosse  betrug 
309,  393,  283,  428  und  344  mm,  im  Durch- 
schnitt 851,4  mm,  oder  das  2,2fachc  des  Gesehofs- 
durchmessers.  Anfser  diesen  Eindrücken  wurden 
nur  einige  schwache  Risse  in  der  Platte  hervor- 
gerufen. 

Die  zweite  Platte,  2,516  m  lang,  2,52  m  breit 
und  250  mm  dick,  erhielt  3  Schufs  aus  einer 
24 -cm -Kanone  mit  Haitgufsgeschossen  aus 
Chatillon  Commentry.  Die  144  kg  schweren 
Geschosse  trafen  die  Platte  mit  409  m  Geschwindig- 
keit oder  1233  mt  lebendiger  Kraft.  Um  eine 
Eisenplatte  gleicher  Dicke  zu  durchschlagen, 
würden  372  m  Geschofsgeschwindigkeit  oder 
1017  mt  lebendige  Kraft  ausgereicht  haben. 
Die  8  Geschosse  zersprangen  in  grofse  Stücke. 
Eins  der  Geschosse  drang  156  mm,  also  wenig 
mehr  als  den  halben  Geschofsdurchmesser,  lief 
in  die  Platte  ein  (die  Eindringungstiofe  der  beiden 
anderen  Geschosse  ist  nicht  bekannt),  aber  sie 
hatte  2  grofse  sich  kreuzende  Sprünge  erhalten. 
Der  Versuch  hat  gezeigt,  dafs  die  24-cm-Granaten 
bei  sehr  viel  geringerer  Eindringungsliefe.  als 
diejenige,  welche  die  16-cm  Granaten  erreichten, 
grofse  Sprünge  hervorgerufen  haben,  die  in  der 
andern  Platte  nicht  entstanden. 

Trotz  alledem  giebl  dieser  Vergleichsversuch 
kein  klares  Bild,  weil  die  15-cm-Schmiedestahl- 
granalen  ein  sehr  viel  gröfseres  Widerstands- 
vermögen besessen  haben,  als  die  24-cm  Hart- 
gufsgeschosse,  und  deshalb  zu  einer  gröfseren 
Arbeitsleistung  in  der  Platte  befähigt  waren. 
Jene  Geschosse  trafen  die  Platte  mit  5,  letztere 
mit  nur  2,72  mt  lebendiger  Kraft  a.  d.  qcm, 
dennoch  ist  von  jenen  nur  eins  zerschellt,  während 
alle  24-cm-Geschosse  in  Stücke  zersprangen ;  es 
ist  also  nur  ein  Theil  ihrer  an  si<:h  größeren 
totalen  lebendigen  Kraft  gegen  die  Platte  zur 
Wirkung  gekommen.  Es  fragt  sich  daher,  wie 
das  Verhalten  der  Platte  gewesen  sein  würde, 
wenn  die  24-cm-Geschosse  die  gleiche  Wider- 


standsfähigkeit und  die  gleiche  lebendige  Kraft 
a.  d.  qcm  des  Geschofsquerschnitts  besessen 
hätten,  wie  die  15-cm-Granalen. 

Vergleichen  wir  die  Ergebnisse  dieses  Ver- 
suchs mit  denjenigen,  die  zu  Indianhead  am 
31.  Oclober  und  14.  November  1891  erlangt 
wurden  (s.  Seite  215  und  IT.),  so  ergiebt  sich 
etwa  Folgendes: 

Die  Dicke  der  Panzerplatten  zu  Gävre  und 
Indianhead  war  gleich.  Der  Geschofsdurchmesser 
betrug  dort  (16  cm)  0,6,  hier  (15,2  cm)  0,58 
der  Plattendicke,  die  lebendige  Kraft  des  auf- 
treffenden Geschosses  in  Gävre  994,  in  Indian- 
head 929  mt,  oder  5  und  5,12  mt  a.  d.  qcm 
des  Geschofsquerschnitts.  Die  mittlere  Ein- 
dringungsliefe der  fünf  16-cm-Granaten  in  Gävre 
von  351  mm  entspricht  im  Verhältnifs  derjenigen 
in  den  Platten  Nr.  3  (reine  Slahlplatte  nach 
Harvey  behandelt  der  Bethlehemwerke)  und  5 
(NickeUtahlplatle  mit  niedrigem  Kohlegehall  nach 
Harvey  behandelt  von  Carnegie)  des  Indianhead- 
versuchs,  jedoch  waren  die  in  diesen  beiden 
Platten  entstandenen  Risse  und  Sprünge  sehr  viel 
gröfser  —  die  in  Platte  Nr.  3  sind  als  .schlimme* 
bezeichnet  worden  —  als  die  der  französischen 
Platten. 

Reim  Beschiefsen  der  zweiten  Platte  in  Gävre 
mit  der  24-cm-Kanone  hatte  das  mit  1233  ml 
lebendiger  Kraft  auftreffende Geschofs  nahezu  den 
Durchmesser  der  Platte.  Während  aber  bei  der 
16-cm-Kanone  994  mt  lebendige  Kraft  ausreichten, 
von  der  Plattcnmasse  so  viel  zu  ve.rdrängen,  dafs 
die  Bildung  eines  vollen  Schufslochs  nahezu  voll- 
endet war,  reichte  dazu  die  Arbeitskraft  des 
24-cm-Geschosses  bei  weitem  nicht  hin.  Die 
Querschnittsflächen  beider  Geschosse  verhalten 
sich  ihrem  Inhalte  nach  wie  1 : 2,2.  Dort 
localisirte  sich  die  Arbeit  des  Geschosses  nahezu 
auf  die  Treffstelle,  was  aus  dem  Ausbleiben 
längerer  Risse  hervorgeht,  hier  dagegen  hatte  die 
Platte  eine  erheblich  gröfsere  Arbeitskraft  des 
Geschosses  aufzunehmen,  die  jedoch  nicht  aus- 
reichte, ein  Loch  von  der  Gröfse  des  Geschofs- 
querschnitts auszustofsen,  oder  nur  vorzubereiten. 
Das  Widerstandsvermögen  der  Platte  reichte  nicht 
au»,  die  Arbeitskraft  des  Geschosses  an  der  Trefl*- 
stelle  aufzusaugen  und  in  Schwingungen  durch 
die  ganze  Platte  fortzupflanzen;  es  entstanden 
deshalb  di«  die  Platte  durchquerenden  Sprünge. 
Demnach  wird  die  Zähigkeit  des  Platlenmaterials 
von  Geschossen  grüfseren  Kalibers  in  höhet  cm 
Mafse  beansprucht,  als  von  denen  kleineren 
Querschnitts.  Hierbei  wird  jedoch  die  Gröfse 
der  lebendigen  Kraft  des  Geschosses  mitbestimmend 
sein  und  es  isl  die  Frage,  ob  die  grofsen  Sprünge 
entstanden  sein  würden,  wenn  auch  die  24-cm- 
Granaten  mit  5  mt  Kraft  a.  d.  qcm  die  Piatie 
getroffen  hätten.  Es  erinnert  dies  an  die  zu 
Anfang  der  Panzerzeit  in  den  sechziger  Jahren 
viel,  besonders  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
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Nordamerika,  vertretene  .  Erschütterungstheorie  * 
(raking-syslem),  nach  welcher  es  für  vorteil- 
hafter galt,  die  Schiffswaud  nicht  glatt  zu  durch- 
bohren, sondern  durch  den  Anprall  sehr  schwerer 
Kundbomben  aus  Bombenkanoneu  zu  erschüttern, 
dadurch  Sprünge  in  der  Panzerung  hervorzu rufen 
und  dieselbe  in  Stücken  herabzuschlagen.  Viel- 
leicht käme  man  gelegentlich  auf  diese  Theorie 
wieder  zurück,  wenn  es  nicht  gelingen  sollte,  die 
Panzergeschosse  der  Schiffs-  und  Küstengeschütze 
in  allen  Kalibern  von  solcher  Widerstands- 
fähigkeit herzustellen,  dafs  sie  imstande  sind, 
ihre  ganze  Arbeitskraft  auf  das  Durchschlagen 
auch  der  stärksten  Panzer  zur  Geltung  zu  bringen. 
Die  Artillerie  wird  immer  das  Durchschiefsen 
des  Panzers  (punching-system,  das  s.  Zt.  dem 
raking-system  gegenübergestellte  Princip  der  Be- 
kämpfung des  Panzers)  im  Auge  behalten  müssen, 
um  die  Sprengwirkung  ihrer  mit  brisanten  Spreng* 
Stoffen  gefüllten  Granaten  hinter  der  Schiffs- 
wand,  innerhalb  des  Schiffsraumes,  sich  hethätigen 
zu  lassen.  Das  hlofse  Zertrümmern  der  Panzer- 
platten, um  sie  von  der  Schiffswand  herunter- 
zubrechen, könnte  nur  als  ein  Nolhhehelf  in 
solchen  Fällen  versucht  werden,  wenn  ein  Durch- 
schiefsen nicht  gelingen  will,  denn  die  schnell 
verlaufenden  und  wechselnden  Situationen  des 
Scckampfes  werden  selten  die  Zeit  und  Möglich- 
keit bieten,  um  die  in  der  Panzerbekleidung  der 
Schiffswand  geschaffenen  Lücken  durch  Beschie- 
ßung mit  Sprenggranaten  ausnützen  zu  können. 

In  Fiankrejeh  haben  auf  Veranlassung  des 
Marineministers  Barbey  sehr  ausgedehnte  Schiefs- 
versuche gegen  SchilTsziele  staltgefunden,  hei 
denen  sich  ergab,  dafs  aus  einem  Panzerdeck, 
über  welchem  in  1  m  Abstand  eine  mit  25  kg 
Melinit  *  geladene  :V2-r.m-Granale  krepirte,  nur 
durch  den  Stöfs  der  Explosionsgase  ein  Loch 
von  1  qm  Gröfse  herausgeschlagen  wurde.  Das 
Panzerdeck  war  gebildet  aus  I-Barren,  mit  einem 
10  mm  dicken  Blech  belegt,  auf  welchem  die 
das  Panzerdeck  bildenden  90  mm  dicken  StahJ- 
platlen  gefestigt  waren.  Die  aufscrordentliche 
Sprengwirkung  der  mit  brisanten  Sprengstoffen 
geladenen  Granaten  hat  mit  dazu  beigetragen, 
den  im  Laufe  der  Zeit  zu  einem  langsamen  Puls- 
schlag gemäfsigten  Wettstreit  zwischen  Artillerie 
und  Panzer  neu  zu  beleben.  Französische  Schiefs- 
versuche halten  gezeigt,  dafs  die  Brisanzgeschossc 
durch  den  Anprall  an  einen  verhällnifsmäfsig 
schwachen  Panzer  zur  Explosion  gebracht  wurden, 
bevor  sie  die  Panzerwand  zu  durchdringen  ver- 

*  Melinit  ist,  wie  aus  einer  Druckschrift  Tarpin* 
hervorgeht,  die  er  aiiläl'sln  Ii  des  i:e;*en  ihn  ange- 
strent*t'-n  bekannten  Hochverrath<piocesses  veröffent- 
lichte, reine  Pikrinsäure,  welche  in  yeselmiolzenein 
Zustande  jn  das  (JeM-hofs  eingebracht  und,  ähnlich 
wie  misse  Seliiefsw.»lle  durch  Vermiltlunj.'  trockener, 
durch  Zwisclieiil'iigun^  «iner  gewissen  Menge  pulveii- 
siiter  Pikrinsäure  mittels  eines  gewöhnlichen  Zünders 
zur  Esplosion  gebracht  wird. 


mochten.  Dies  gab  Veranlassung  zur  Bekleidung 
des  ganzen  todten  Werkes  neuerer  Panzerschiffe 
mit  einem  nur  etwa  100  mm  dicken  Stahlpanzer, 
wie  ihn  der  französische  Panzerkreuzer  Dupuy 
de  Lome  trägt.  Aus  demselben  Anlafs  ist  die 
leichte  Panzerung  der  Batterie  auf  den  neuesten 
Panzerschlachtschiffen  der  meisten  Kriegsflotten 
hervorgegangen,  welche  gleichzeitig  gegen  das 
Feuer  der  leichten  Schnellfeuerkanonen  schützen 
soll.  Solchen  Panzerschutz  giebt  man  auch  den 
auf  dem  Oberdeck  und  auf  dessen  Aufhauten  auf- 
gestellten Schnellfeuerkanonen.  Diese  meist  kap- 
penförmigen  Schulzschilde,  mit  denen  man  auch 
die  auf  drehbaren  Geschützscheiben  in  oben  offenen 
Panzcrlhürmcn  stehenden  schweren  Geschütze  ver- 
sehen hat,  sind  mit  der  Laffete  (Drehscheibe)  ver- 
bunden und  mit  ihr  auf  dem  Rahmen  oder  Untersatz 
drehbar  und  haben  eine  Stärke  bis  zu  40  mm. 
Die  Panzerungen  der  in  der  Batterie  siehenden 
Geschütze  sind  dagegen  feststehende  Schutzscbilde, 
bilden  Theile  der  Seitenwände  des  Schiffes  und 
sind  meist  10  bis  11  cm  dick.  Wie  aus  fran- 
zösischen Versuchen  hervorging,  soll  eine  15  nun 
dicke  Platte  genügen,  um  eine  Melinilgranate 
noch  in  der  Bordwand  zur  Explosion  zu  bringen 
und  dadurch  die  Sprengwirkung  vom  Panzerdeck 
abzuhalten.  Aus  diesen  Erfahrungen  hat  nun 
aber  die  Artillerie  Anlafs  genommen,  ihren  Auf- 
schlagzünder, welcher  die  sofortige  Explosion 
des  Geschosses  bei  seinem  Auftreffen  bewirkt, 
eine  Einrichtung  zu  geben,  welche  die  Entzündung 
der  Sprengladung  so  verlangsamt,  dafs  das  Ge- 
schofs  Zeit  behält,  durch  die  Bordwand  hindurch 
in  den  Schiffsraum  einzudringen  und  erst  dort 
zu  krepiren. 

Wie  sich  nun  auch  in  weiterer  Folge  der 
Wettstreit  zwischen  Artillerie  und  Panzer  ent- 
wickeln mag,  die  Platlenlechnik  wird  es  immer 
als  ihre  Hauptaufgabe  betrachten  müssen,  die 
antreffenden  Geschosse  abzuweisen,  ihnen  das 
Hindurchgehen  zu  verweigern.  Ihr  Ziel  wird 
es  bleiben,  wie  bereits  auf  S.  212  angedeutet 
wurde,  den  Platten  nach  aufsen  bei  gröfsler 
Härte  die  möglichste  Festigkeit  zu  geben  und 
die  bis  zu  einem  gewissen  Grad  unvermeidliche 
Neigung  dieser  Melallschichl  zur  Bildung  von 
Rissen  und  Sprüngen  durch  eine  ebenso  feste, 
wie  zähe  Hinterschicht  zum  Schulz  gegen  Zer- 
klüften  und  Zerfallen  aufzuheben. 

In  der  Herstellung  von  Panzerplatten  zu  Schulz* 
Schilden  und  Panzerdecks  hat  die  französische 
Industrie  bemerkenswerthe  Erfolge  erzielt.  Nach- 
dem bei  Gävic  mit  der  10-cm-Kanone  40  mm 
dicke  Platten  aus  einem  „Specialstahl*  beschossen 
wurden,  die  hierbei  ein  bis  45  %  gröfseres  Wider- 
slandsvermögen  zeigten,  als  Platten  aus  gewöhn- 
lichein Stahl,  fand  vor  kurzem  auf  dem  Schiefs- 
platze bei  Scvran-Livry  (elwa  12  km  nord- 
östlich Paris,  wo  sich  ein  grofses  Laboratorium 
der  .Marine  befindet)   ein  Schiefsversuch  gegen 
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6  Panzerplatten  statt,  welche  aus  den  Werken  ; 
von     Creuzot,  Chatillon-Commentry, 
St.  Chamond,  St.  Etienne,  der  Gebrüder 
Marre)    und   Holtzer-Unieux    herrührten,  1 
über  dessen  Ergebnisse  .Genie  civil*  vom  2.  April  j 
1892  berichtet.    Die  Platten  aus  einer  specialen  ! 
Stahlsorte,  deren  Herstellung  nicht  bekannt  ge-  , 
geben  wurde,  hatten  1  m  Seitenlänge  und  72  mm 
Dicke-    Sie  wurden  in  einem  Holzrahmen  mittels  j 
Klammern  (s.  Abbild.)  derart  befestigt,  dafs  ein  ' 
etwa  10  cm  breiter  Rand  auf  den  Holzrahmen 
auflag    und  der  übrige    Theil  der  Platte,  ein 
Quadrat  von  80  cm  Seitenlänge,  gegen  welchen 
geschossen  werden  sollte,  ganz  unbedeckt  blieb. 
Mit  Recht  wird  angenommen,   dafs  die  übliche 
Befestigung  der  Platten  auf  einer  festen,  massiven  , 
Holzhinterlage  von   50   bis  80  cm   Dicke  ein 
falsches  Bild  von  dem  Widerstandsvermögen  der 
Platten  giebt,  weil  die  Holzhinterlage  dasselbe 
wesentlich  unterstützt.    Auf  die  Ermittlung  des 
Widerstands  isolirter  Platten  raufs  Werth  gelegt 
werden,   weil  diese  dünnen   Panzerplatten  auf 
Schiffen    meist   ohne  Holzhinterlage  verwendet 
werden. 

Die  Beschiefsung  der  6  Versuchsplatten  ge- 
schah aus  einer  65-mm-Sehnel)feuerkanone,  deren 

4  kg  schwere  Granaten  aus  geschmiedetem  Stahl 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  355  m  auftrafen. 
Die  Anfangsgeschwindigkeit  dieses  Geschützes 
mit  voller  Gebrauchsladung  beträgt  620  m,  der 
ein  Durchschlagsvermögen  des  Geschosses  von 
14  cm  Eisen  entspricht.    Zunächst  geschahen 

5  Schufs  gegen  jede  Platte  in  der  Reihenfolge, 
wie  sie  unsere  Abbildung  angiebt.  Keine  der 
Platten  wurde  von  einem  der  Geschosse,  die 
sämmllich  zerbrachen,  durchdrungen ;  sie  zeigten 
selbst  nicht  nennenswerte  Ausbauchungen  auf 
der  Rückseite,  und  4  Platten  nur  schwache  Risse. 
Man  beschlofs  deshalb,  gegen  die  intacten  Theile 
dieser  4  Platten  die  Beschiefsung  mit  je  4  Stalil- 
geschossen  in  der  in  der  Abbildung  angegebenen 
Weise  als  Gewaltprobe  fortzusetzen.     Aber  die 

4  Schüsse  halten  keine  anderen  Erfolge,  wie  die 

5  Schüsse  der  ersten  Beschiefsung ;  trotz  der 
Annäherung  der  Schufelöeher  war  kein  Sprung 
oder  Bruch  entstanden.  Die  Stahlgeschosse  zer- 
brachen. Die  Eindringungsticfe  der  Geschosse 
in  die  Platten  war,  je  nach  der  Widerstands- 
fähigkeit der  letzleren,  verschieden,  den  gröfsten 
Widerstand  zeigte  die  Platte  von  St.  Etienne,  > 
in  welcher  die  durchschnittliche  Eindringung  j 
59  mm  betrug.  Aufser  einigen  leichten  Rissen 
auf  den  Ausbauchungen  der  Rückseite  und  an 
den  Rändern  der  Sehufslöcher  in  der  Vorderseile 
hatte  die  Platte  keinerlei  Beschädigung  erlitten. 
Die  Platte  von  St.  Chamond  ergab  63,8  mm 
durchschnittliche  Eindringung;  sie  zeigte  hinten 
einige  Abhlätterungen,  aber  im  übrigen  keinen 
Rifs,  Ihr  Widerstandsvermögen  blieb  wenig  ! 
hinler  dem  der  Platte  von  St.  Etienne  zurück. 

X... 


Die  Platte  aus  Creuzot  zeigte  von  allen  die 
gröfstc  Gleichmäfsigkeit.  Die  mittlere  Eindringung 
der  Geschosse  in  dieselbe  betrug  62,9  mm,  ohne 
irgend  welche  Beschädigung.  Die  Platte  der 
Gebrüder  Marrel  erschien  weicher  als  die 
anderen,  denn  die  mittlere  Eindringungsliefe  der 
Geschosse  erreichte  71  mm,  dagegen  zeichnete 
sie  sich  durch  das  Fehlen  jedweder  Beschädigung 
an  Rissen,  Abblätlerungen  u.  s.  w.,  sowie  durch 
eine  auffallend  gleichmäfsige  Beschaffenheit  aus. 

Um  schließlich  festzustellen,  welche  lebendige 
Kraft  der  Geschosse  zum  Durchschlagen  der 
Platten  erforderlich  ist,  wurde  die  Beschiefsung 
gegen  die  intacten  Plattentheile  (s.  Abbildung) 
mit  wachsender  Geschofsgeschwindigkcit  fortge- 
setzt. Die  gröfste  Geschwindigkeit  schwankte, 
je  nach  der  Weichheit  der  Platten,  zwischen  478 
und  513  m.  Sie  wurde  unter  Berücksichtigung 
geringer  Unterschiede  in  der  Dicke  der  Versuchs- 
platten auf  512  m  für  72  mm  Plattcndicke  an- 
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genommen,  während  zum  Durchschlagen  einer 
gleich  dicken  Eisenplatte  373  m  genügen  würden. 
Die  versuchten  Stahlplatten  sind  letzteren  mithin 
um  37%  an  Widerstandsvermögen  überlegen. 

Von  einer  Klassilication  der  4  Platten  wurde 
in  Rücksicht  auf  die  Geringfügigkeil  ihrer  Unter- 
schiede Abstand  genommen,  die  Commission  war 
sogar  der  Ueherzeugung,  dafs  die  sechs  am 
Versuch  betheiliglen  Fabriken,  also  auch  die  von 
Chatillon-Commentry  und  Hollzer,  deren  Platten 
nur  5  Schufs  aushielten,  wohl  imstande  sein 
würden,  ganz  gleichwertige  Platten  herzustellen 
und  sollen  dieselben  auch  beabsichtigen ,  der 
Maiine  neue  Platten  zu  weiteren  Versuchen  nach 
Sevran  zu  schicken. 

Nach  den  Versuchsergebnissen  von  Gävre 
war  man  durch  diese  Resultate  begreillich  ent- 
täuscht, denn  man  halte  eine  Steigerung  des 
Platlenwiderslandes  gegenüber  den  Eisenplallen 
noch  über  45$  hinaus  erwartet,  aber  man  glaubt 
das  Zurückbleiben  um  8%   auf  das  absichtich 
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unterlassene  Stützen  der  Platten  durch  eine  massive 
Holzhinterlage,  wie  es  in  Guvre  geschehen,  zu- 
rückführen zu  dürfen.  Wenn  die  in  Sevran  ver- 
suchten Platten  in  gleicher  Weise  wären  gestützt 
worden,  würde  wahrscheinlich  eine  Ceschofs- 
geschwindigkeit  von  540  statt  512  m  zum  Durch- 
schlagen der  Platten  nolhwendig  gewesen  sein. 
Immerhin  hat  der  Versuch  die  Ueherzeugung  ver- 
schafft, dafs  es  einer  Reihe  von  Werken  der 
französischen  Stahlindustrie  gelungen  ist,  die  Her- 
stellung von  Panzerplatten  in  hervorragender  Weise 
zu  verbessern. 

Aehnliche  Schiefsversuche ,  wie  die  vorbe- 
schriebenen, haben  Ende  vorigen  Jahres  (1891) 
auf  dem  Schiefsplatz  zu  Annapolis  in  Nordamerika 
gegen  5  Platten  verschiedener  Fertigung  der 
Firma  Carn  egie,  P h i p  p s  ifc  Ci  e.  in  Pittsburg 
stattgefunden.  Bei  einer  Länge  von  2,50  m,  einer 
Breite  von  1,50  ra  hatten  die  Platten  eine  Dicke 
von  76  mm.  Die  Platten  Nr.  1  und  2  waren 
aus  gewöhnlichem  Stahl  mit  0,51  und  0,62 
Kohlenstoffgehalt  gefertigt,  die  3  anderen  Platten 
bestanden  aus  Nickelstahl. 

Nr.  3  enthielt  0,51  Kohlenstoff  und  3,12  Nickel 
„   4      .      0,40         ,         ,    3.15  . 
.    5       .      0,30         ,  ,    2,53  , 

Die  Platten  Nr.  1  und  3  mit  0,51  Kohlen- 
stoff waren  nach  dem  Harveyschen  Verfahren 
behandelt.  Alle  5  Platten  wurden  aus  der  57-mm- 
Kanone  mit  2,72  kg  schweren  Stahlgcschossen 
und  560  m  Geschwindigkeit  beschossen.  Die 
Platte  Nr.  2  aus  hartem  Metall  zerbrach  beim 
10.  Schufs,  alle  anderen  Platten  haben  21  Schufs 
ausgehalten.  Nach  ihrer  durch  den  Scbiefsversuch 
festgestellten  Güte  erhielten  die  5  Platten  nach- 
stehende Reihenfolge: 

Nr.  1  aus  Nickelstahl  nach  Harvey,  bisher  Platte  Nr.  3 
,   2  aus  Nickelslabl,  ,        .      ,  4 

,  3  gewöhnlicher  Stahl  n.  Harvey,  „  ,  B  1 
,  4  aus  Nickelstahl,  ,       ,      .  5 

,   5  gewöhnlicher  Stahl,  ,        .      ,  2 

Die  nach  dem  Harveyschen  Verfahren  be- 
handelte Nickelstahlplalte  zeigte  sich,  nach  dem 
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j  einstimmigen  Urtheil  der  Commission,  unzweifel- 
haft allen  anderen  Platten  an  Widerstandsvermögen 

|  so  überlegen,  dafs  man  dieselbe  noch  weiter  aus 
der  10-cm-Kanone  beschofs.  Die  3  Geschosse 
(ihr  Gewicht  ist  zwar  nicht  angegeben,  aber  es 
betrug  wahrscheinlich  15  kg),  welche  die  Platte 
mit  548  m  Geschwindigkeit  trafen   und  beim 

!  Hindurchgehen  durch  dieselbe  zerbrachen,  riefen 
keine  Risse  oder  Sprünge  in  der  Platte  hervor, 

1  wozu  vielleicht  ihr  grofser  Ueberschufs  an  nolh* 
wendiger   lebendiger  Kraft  zum  Durchschlagen 

|  der  Platte  beigetragen  hat. 

Nach  diesem  aufserordenllich  günstigen  Ver- 
halten  der  amerikanischen  Platten  scheint  es, 

!  dafs  dieselben  die  französischen  an  Güte  über- 
treffen. Es  bleibt  indefs  in  Betracht  zu  ziehen, 
dafs  dieselben  nach  amerikanischem  Brauch  durch 
eine  starke  Holzhinterlage  gestützt  waren.  Zum 
Durchschlagen  einer  76  mm  dicken  Eisenplatte 
würde  das  Geschofs  der  57-mm- Kanone  einer 
Geschwindigkeit  von  426  m  bedürfen ;  die  Stahl- 
platten  besitzen  daher  bei  560  m  Durchschlags- 
geschwindigkeit eine  Ueberlegenheit  von  31$. 

.Genie  civil"  ist  der  Ansicht,  dafs  die  franzö- 
sischen Panzerplatten  den  besten  amerikanischen 
oder  sonst  irgendwo  erzeugten  an  Widerstands- 
vermögen zum  mindesten  gleich  stehen,  wenn 
nicht  gar  sie  übertreffen.  Lassen  wir  diese  Be- 
hauptung dahingestellt  sein,  so  mufs  doch  an- 
erkannt werden,  dafs  die  Panzerplattenlechnik  in 

;  beiden  Ländern  Vorzügliches  leistet.  Ob  sie  aber 
bereits  an  der  Grenze  des  Erreichbaren  steht, 
wie  der  französische  Autor  meint,  wissen  wir 
nicht.  Uns  will  es  scheinen,  dafs  ihr  Entwick- 
lungsgang noch  nicht  vor  seinem  Abschlufs  steht, 
wohl  aber  glauben  wir,  dafs  sein  bisheriger 
Sturmschritt,  mit  dem  neue  Epochen  anzuheben 
pflegen,  in  ein  ruhigeres  Tempo  übergehen  wird, 
das  ein  Sichten  und  Nutzbarmachen  der  diesseits 
und  jenseits  des  Oceans  gewonnenen  reichen 
Erfahrungen,  sowohl  zum  Besten  der  Technik, 
wie  des  Kriegswesens,  erst  wird  gedeihen  lassen. 


Ueber  Feldeisenbalinen. 

Von  E.  A.  Ziffer. 

(ForUeUung  von  Seite  A2i.) 

/Nachdruck  v»rbotfl>.» 
\(ies,  ».  11.  Juni  18T<Ü 

Einfach  und  bequem  für  die  Verlegung  ist  haken  angebracht  ist,  der  in  die  Stahltraverse 
die  Stofsverbindung,  Fig.  20,  20a  Tafel  IV  und  1  eingreift. 

und  32  Tafel  V,  bei  welcher  die  Hakenlaec-he  ;  Recht  einfach  und  praktisch  ist  die  Stofsvcr- 
unler  einen  Stift  der  festen  Schiene  greift;  die  bindung  Fig.  76  und  76a  Tafel  X,  wobei  das 
Längstrennung  des  Geleises  ist  bei  Fig.  47  und  Schienenende  je  eine  Lasche  besonderer  Form 
47a  Tafel  VII  sicherer,  am  kräftigsten  aber  bei  erhält  upd  unter  dem  Schienenfufse  einen  abge- 
Fig.  22 ,  22a  Tafel  V ,  40  und  40a  Tafel  VII     rundeten  Dorn,  der  beim  Einsetzen  des  Slofses  in 

gehindert,  bei  welch  letzterer  an  der  auf  der    eine  entsprechende  Öffnung  der  |  |  förmigen 

Traverse  angebrachten  Schiene  je  ein  Ueberfalls      Unterl.ngsplalle  pafsl. 
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Bei  der  Construction  Fig.  41  Tafel  VII  ist 
eine  am  beweglichen  Jochende  befindliche  Lasche 
mit  einer  Nase  versehen,  die  in  eine  Oeffoung 
des  Steges  der  hinzugehörigen  festen  Schiene 
eingreift.  Fig.  26  und  26a  Tafel  V  veran- 
schaulicht eine  Slofsverbindung,  bei  welcher  an 
dem  Ende  der  festen  Schiene  zwei  Laschen  sitzen, 
die  nach  den  freien  Enden  zu  etwas  ausgebogen 
sind,  um  die  lose  Schiene  aufzunehmen. 

Diese  Schlüssclvcrbindung,  wo  nur  die  eine 
Lasche  mit  der  Schiene  verbunden  ijt,  erscheint 
durch  Fig.  59  und  59a  Tafel  VIII  verbessert,  da 
ein  Schlüssel  mit  längerem  Schaft  und  2  ge- 
nieteten Barten  verwendet  wird,  dagegen  ist  der 
lose  Schlüssel  mangelhaft. 

Eine  recht  vollkommene  Slofsverbindung  ist 
in  Fig.  56  und  56a  Tafel  VIII  dargestellt,  bei 
welcher  das  Gelenk  genau  in  den  Schienenstoß 
gelegt,  die  Schienenenden  schräg  geschnitten  und 
auch  die  freien  Enden  der  Laschen  oben  und 
unten  mit  Abschrägungen  versehen  sind,  um  Ge- 
lenkigkeit zu  schaffen. 

Die  Bolzenverbindung  Fig.  31  und  31a 
Tafel  V  kann  als  einfach  und  haltbar  bezeichnet 
werden. 

Fig.  48  und  48a  Tafel  VII  zeigt  eine  Stöfs- 
Verbindung,  bei  welcher  die  beiden  an  den  Schienen- 
enden befestigten  Schwellen  genau  passend  auf- 
einander gelegt  werden,  was  dadurch  erzielt  wird, 
dafs  das  eine  Schienenende  mittels  einer  die  Höhe 
ausgleichenden  Uiilerlagsplalle  auf  seiner  Traverse 
ruht.  Die  Längsverschiebungen  werden  durch 
2  Zapfen  gehindert,  die  an  der  Untertraverse 
befestigt  sind,  durch  die  Obertraverse  hindurch- 
greifen und  durch  die  Vorreiber  festgehalten  werden. 

Bei  Fig.  82  und  82a  Tafel  X  wird  eine 
entsprechend  geftellte  Lasche  unter  die  Schiene 
geschoben  und  durch  Doppelkeile,  deren  Enden 
umgeschlagen  werden,  mit  der  Hauplschiene  ver- 
bunden, ein  Verband,  der  sich  gut  bewährt  hat. 

Die  in  Fig.  83  und  83a  Tafel  X  zur  Dar- 
stellung gebrachte  Stofsverbindung  zeigt,  dafs 
eine  pH  förmige  Spurstange  mit  den  Schienen 
durch  Keile  fest  verbunden  wird,  um  zugleich 
Längen-  und  Seilenbewegung  zu  hindern. 

Die  Laschen  der  Stofsverbindungen  werden 
aus  Flufeeisen  oder  Flufsstahl,  die  Verbindungs- 
schrauben aus  Schweifseisen  angefertigt. 

Die  Weichen  bezwecken  die  Verbindung 
mehrerer  Geleise  miteinander  in  den  Stationen 
und  Ausweichestellen,  behufs  Ausführung  der 
Verschiebungen  und  sonstigen  Manipulationen. 

Man  unterscheidet,  wie  bei  den  Eisenbahnen 
überhaupt,  rechte  und  linke,  dann  sym- 
metrische und  3 1 hei  1  ige  (Dreiwege)  Weichen. 

Die  einfachste  Anordnung  ist  die  feste 
Weiche,  wo  die  Zungen  unbeweglich  sind 
und  beim  Durchfahren  der  Weiche  die  Wagen 
nach  der  zu  befahrenden  Geleiserichtung  gedreht, 
bezw.  gelenkt  werden  müssen. 


Die  verstellbaren  Weichen  sind  ent- 
weder Schleppweichen  oder  Zungen- 
weichen. 

Die  Schleppweichen,  deren  Anwendung 
ebenfalls  einfach  ist,  haben  gewöhnlich  eine  Länge 
von  4  m  und  ein  Gewicht  vou  etwa  140  kg,  werden 
durch  Verschieben  eines  Schlcppmechanismus 
mittels  Gewichlshebel  nach  Bedarf  an  eines  der 
zu  verbindenden  Geleise  geschoben,  können  rechts- 
oder  linksseitig,  symmetrisch  oder  3theilig  aus- 
geführt werden,  haben  aber  den  Nachthcil,  dafs 
die  Fahrzeuge,  wenn  sie  vom  getrennten  Geleise 
kommen,  leicht  entgleisen.  Dieselbe  wird  vor- 
nehmlich bei  Verwendung  von  Wagen  mit  Doppel- 
flantschrädern  gebraucht. 

Die  Zungenweichen  werden  ebenfalls 
rechts-  oder  linksseitig,  symmetrisch  oder  3theilig 
mit  ungleichlangen  oder  gleichlangen  Zungen 
ausgeführt.  Die  Länge  der  einfachen  und  sym- 
metrischen Zungenweiche  beträgt  2,5  bis  5  m,  jene 
der  3theiligen  5  m. 

Die  Umstellung  geschieht  durch  Verschieben 
der  miteinander  vermittelst  Zugstangen  verbun- 
denen Zungen,  mit  dem  Fufse  oder  durch  eine 
besondere  Stellvorrichtung  mit  Hebelgewicht,  oder 
die  Weiche  wirkt  selbsllhätig  und  wird  sodann 
auch  Schnappweiche  genannt.  Bei  derselben 
werden  die  Züge,  die  von  einer  Richtung  kommen, 
immer  nach  der  bestimmten  Richtung  selbsl- 
lhätig abgeleitet. 

Die  einfache  K  leller  weiche  mit  Auf- 
laufzungen von  etwa  5  l/4  m  Länge,  bei  welcher 
ein  Schienenstrang  ohne  Unterbrechung  durchläuft 
und  die  Ablenkung  der  Wagen  weder  mittels 
beweglicher  Schienen,  wie  bei  Schleppweichen, 
noch  mit  Zungen,  wie  bei  Zungenweichen,  sondern 
vielmehr  dadurch  erfolgt,  dafs  die  Wagen  auf 
eine  auf  das  feste  Geleise  aufgelegte  höher  liegende 
Schiene  mit  Anlaufstücken  auflaufen  und  so 
über  das  feste  Geleise  hinweggeführt  werden 
können.  Durch  diese  Weichenart  wird  somit 
eine  fertig  liegende  Bahnstrecke  mit  einem  zeit- 
weilig nöthigen  Abzweiggeleise  auf  einfache  exaete 
Weise  verbunden,  ohne  dafs  es  nöthig  wäre,  am 
Hauptgeleise  irgend  welche  Aenderung  vorzu- 
nehmen. Durch  Abheben  der  Kletterweiche  kann 
das  Hauptgeleise  wieder  nach  beiden  Richtungen 
fahrbar  gemacht  werden.  Fercer  die  einfache 
Kletlerweiche  mit  Unterbrechung  des  Hauptge- 
leises, welche  dann  Verwendung  findet,  wenn 
ein  seillich  abzweigendes,  nur  vorübergehend  be- 
nutztes Nebengeleise  überführt  werden  soll. 

Die  Verbindung  mehrerer  Geleise  wird  end- 
lich auch  durch  das  Einlegen  einer  Kreuzung 
erreicht,  wodurch  das  Abheben  der  Anlaufstrecke 
unterbleibt. 

Die  Wahl  der  Construction  der  Weichen  resp. 
Ausweichvorrichlungen  erfolgt  je  nach  den  Zwecken, 
denen  die  Bahn  zu  dienen  hat,  und  der  ange- 
wendeten Spurweile  mit  Bögen  von   3  m  bei 
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Handbetrieb,  und  von  7,5  in  Halbmesser  ange- 
fangen bei  Zugviehbelricb;  ihre  Länge  hängt 
von  den  in  einem  Zuge  zu  transportiremlcn 
Wagen  ab.  Die  Wcichcnbestandthcile  werden  auf 
hölzernen  Querschwellen  oder  Traversen  befestigt 
und  aus  Flursstahl  oder  Karlgufs  ausgeführt. 
Die  Geleiseentfernung  in  den  Stationen  und  Aus- 
weichestellen beträgt  1,75  bis  2,3  in. 

Die  Kreuzungen  (Herzstücke)  der  Aus- 
weichen werden  je  nach  den  angewendeten 
Krümmungshalbmessern,  den  Schienenprofilen 
und  der  Spurweite,  conslruirt,  häufig  wird  aber 
nur  eine  Herzplatte  von  Schmiedeisen  oder  Hart- 
guß angewendet.  Kreuzungen,  sowie  die  Anlauf 
stücke  für  feste  Weichen  werden  in  der  Hegel 
aus  Harlgufs  hergestellt. 

Geleisckre uz ungen    finden    Verhältnis-  j 
mäfsig  geringe  Anwendung.   Dieselben  sind  rcchl- 
oder  schiefwinklig,  bestehen  in  der  Hegel  aus 
seh  miedeisernen  Platten,  auf  welche  die  Schienen- 
Stücke  genietet  sind. 

Bei  leicht  beweglichen  Geleisen  wird,  wenn  j 
von  einem  Hauptstrange,  der  nicht  unterbrochen 
werden  kann,  vorübergehend  eine  seitliehe  Ab-  | 
zweigung  erfolgen  soll,  die  Kletterkreuzung  1 
verwendet,  die  aus  einem  Geleiserahmen  besteht, 
welcher  an  den  beiden  Auflaufzungen  wie  bei  f 
der  Klelterweiche  anschliefst. 

Wenn  ein  Geleise  von  2  Enden  aus  verlegt  I 
wird,  so  ist  es  bei  leicht  bsweglichen  Hahnen 
nothwendig,  beim  Zusammentreffen  in  der  Milte, 
das  Geleise  durch  eine  S  c  h  i  e  n  e  n  b  r  fi  c  k  e  (Pafs- 
joch  genannt)  zu  schliefsen,  welche  so  wie  die 
Kiellerkreuzung,  die  erforderlichenfalls  hierzu 
auch  benutzt  werden  kann,  mit  Auflaufzungen 
conslruirt  ist. 

S  c  h  i  e  n  e  n  ü  h  e  r  g  ä  n  g  e  resp.  Wegühcrgänge 
für  Fuhrwerke,  über  halb-  oder  leichlbewegliche 
Geleite  werden  je  nach  den  Bedürfnissen  in  einer 
Breite  von  1,5  bis  3  in  hergestellt,  indem  die  ! 
Holzsehwelleu  oder  Unterlagen  an  der  Krcuzungs- 
stelle  länger  gehalten  werden,  um  einer  schrägen 
Ablaufbahn   als   Auflager   zu   dienen,   während  ! 
zwischen  den  Schienen  ein  gewöhnlicher  Bohlen-  j 
bclag  befestigt  wird.    Auch  kann  der  Uehergang 
chaussirt  oder  gepflastert  werden.     Bei  festen 
Geleisen  werden  Leithölzer  oder  Zwangschienen  ; 
angewendet. 

Die  Wen depl alten    finden    hauptsächlich  ! 
beim   Betriebe  mit  Geleisekarren  oder  Wagen 
mit  lose  laufenden  Bädern   und  bei  nicht  zu  j 
grofsen   Lasten  Anwendung;   dieselben  werden 
entweder  aus  Schmied-  oder  Gußeisen  und  auch  | 
aus  Gußstahl  mit  Prellkränzen  hergestellt.    Die  | 
Schienen  der  anschliefsenden  Geleise  werden  in 
die  entsprechenden  Ausschnitte  der  Wendeplattc 
eingeschoben. 

Für  schwerere  Transporte  ist  jedoch  die 
Drehscheibe  erforderlich,  da  die  Handhabung 
schwer  beladener  Wagen  auf  der  Wendeplalte 


eii:c  giöfsere  Kiaftanslrcngung  crfordcit,  dann 
Geschick  und  Uebung  der  Arbeiter  voraussetzt. 

Die  Gröfse  der  Drehscheiben  richtet  sich 
nach  der  Spurweite  und  der  Länge  der  Fahr- 
belriebsmitlel,  dieselben  werden  sowohl  für  Irans» 
portable,  als  feste  Geleise  hergestellt.  Ihre  Con- 
slruclionen  sind  mannigfaltig;  für  halbbeweglichc 
oder  fliegende  Geleise  wird  die  verlegbare,  ganz 
aus  Gufseisen  hergestellte  Drehscheibe,  die  sich 
auf  Bollen  dreht,  oder  eine  leichtere  Drehscheibe 
mit  schmiedeisernem  Untertheil  und  gufseiserner 
Oberplattc,  welche  auf  Gleitkolben  schleift,  an- 
gewendet. 

Zur  Verbindung  mit  festen  und  beweglichen 
Geleisen  wird  häufig  die  Klelterdrehscheibe 
von  900  bis  1800  kg  Tragkraft  derselben  Con- 
slruclion  benutzt,  welche  stählerne  Auflaufzungen 
in  gleicher  Weise  wie  bei  den  Kletterweichen 
erhält.  Die  Anwendung  derselben  ist  überall 
dort  zu  empfehlen,  wo  vorübergehend  ein  seilliches 
Abzweigen  erwünscht  ist. 

Die  Zapfendrehscheibe,  für  halbbewegliche 
und  feste  Geleise  anwendbar,  dreht  sich  außer- 
ordentlich leicht  auf  einem  slaiken,  hingen 
stählernen  Mittelzapfcn.  Die  Scheibe  selbst  hat 
keine  Geleise,  so  daß  eine  Einstellung  unnölhig 
ist  und  auch  die  von  der  Drehscheibe  ausgebenden 
Geleisestränge  in  jedem  beliebigen  Winkel  stehen 
können. 

Für  feste  Geleise  werden  Drehscheiben  mit 
hölzernem  oder  mit  Eisen-  oder  Stahlblechbelag 
von  1500  bis  7500  kg  Tragkraft  verwendet, 
welche  sich  im  Mittelpunkt  vermittelst  des  Stahl- 
zapfens auf  den  Königsstuhl  und  am  Umfange 
mit  in  Lagern  laufenden  eisernen  Rollen  stützt, 
die  als  Lau I fläche  einen  eisernen  Hing  besitzen. 
Auch  die  billige  Drehscheibe  mit  Holzkreuz  auf 
gedrehten  Hollen  und  die  stationäre  hölzerne 
Drehscheibe  mit  Hollen,  bei  welchen  Unterlage 
und  Drehplatte  von  Holz,  die  sonstige  Armatur 
aus  Eisen  ist  und  deren  Tragkraft  900  bis 
4000  kg  beträgt,  verdienen  Erwähnung.  Die 
Umfassung  der  Drehscheibengrube  ist  entweder 
gemauert  oder  durch  einen  Bohlen-  oder  guß- 
eisernen  Kranz  gebildet.  Das  Drehen  erfolgt 
durch  einen  Hebebaum,  der  in  Hülsen  einge- 
steckt wird. 

Besonders  hervorzuheben  ist  noch  die  Kugel- 
drehscheibe,  bis  5000  kg  Tragkraft,  welche 
weder  eines  Fundaments,  noch  einer  Schmierung 
bedarf,  eine  äufserst  geringe  Abnutzung  zeigt 
und  leicht  funetionirt. 

Die  Drehscheiben  sollen  im  allgemeinen  nur 
dort  angewendet  werden,  wo  sich  Geleise  kreuzen 
und  es  an  Baum  für  Weichen  und  Kreuzungen 
fehlt,  da  sie  den  Nachtheil  haben,  dafs  immer 
nur  ein  Wagen  gedreht  werden  kann  und  da- 
her die  Wagen  vor  der  Drehscheibe  abgekuppelt, 
sodann  aber  wieder  verkuppelt  werden  müssen. 

Die  Drehscheiben  werden  rqit  einer  Drehplatte 
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von  0,94  bis  3,0  in  Durchmesser  für  Lasten  von 
1500  bis  10  000  kg  ausgefühit. 

In  neuerer  Zeil  werden  in  industriellen 
Etablissements  anstatt  der  bisher  gebräuchlichen 
Drehscheiben  und  Wcndeplatten  zur  Verbindung 
zweier  oder  mehrerer  parallel  laufender  Geleise 
Schiebebühnen,  ein-  oder  mchrgeleisig,  für 
Belastungen  von  750  bis  8000  kg  verwendet. 

Die  Ausweichevorrichtungen  und  Kreuzungen, 
sowie  die  Drehscheiben  und  Schiebebühnen  bei 
den  Locol-  und  Straßenbahnen  werden  in  der 
Hegel  den  gleichen  mechanischen  Einrichtungen 
der  Vollbahnen,  jedoch  geringer  dimensionirt, 
nachgebildet. 

VI.  Geleiselegung,  Werkzeuge  und  Geräthe  hnrfür. 

Die  Verlegung  der  Fe  I  dbab  n  gel  c  i  sc 
geschieht  je  nach  der  Anzihl  der  verfügbaren 
Arbeitskräfte  und  je  nach  den  Localverhältnissen 
mittels  Geleiserahmon,  deren  Zusammensetzung 
in  der  Regel  schon  im  Gcwerke  und  nur  sellener, 
insbesondere  bei  schwereren  Schienenprofilen,  an 
der  Arbeitsstelle  selbst  vorgenommen  wird. 

Das  Legen  des  Geleises  auf  plannten  Weg- 
bahnen ist  eine  höchst  einfache  Manipulation. 
Die  Schienenjoche  werden  zunächst  auf  dem 
Transportwagen  u.  z.  bei  paralleler  Armirung 
(Spalding,  Dolberg,  Kahler,  Orenstein)  in  der 
Weise  aufgestapelt,  dafs  die  Stofsschwellen  in 
der  Richtung  \Jcs  einzuschlagenden  Gcleisebaues 
zu  liegen  kommen,  welche  Bedingung  bei  diago- 
naler Armirung  ausgeschlossen  ist.  In  der 
Regel  werden  12  Joche  auf  einen  Wagen  ge- 
laden. Zum  Legen  sind  2  Arbeiter  nothwendig, 
einer  schiebt  den  mit  Jochen  beladenen  Wagen 
um  die  Jochlänge  nach  vorwärts,  der  andere 
zieht  sodann  einen  Rahmen  vom  Wagen,  tritt 
zwischen  die  Schienen  des  Joches,  wendet  das 
Gesicht  dem  schon  liegenden  zu,  fafst  das 
Geleisestück  möglichst  im  Schwerpunkte  und 
schiebt  oder  legt  es  in  die  Stofsverbindung  des 
vorhergehenden  Joches.  Um  die  Arbeitskralt 
richtig  auszunutzen,  ist  es  empfehlenswert!!,  für 
längere  Strecken  den  Transport  mittels  Pferden 
zu  bewirken  und  stall  der  einfachen  Wagen,  die 
nur  eine  geringe  Ladefähigkeit  für  die  Joche 
besitzen,  Doppelwagen  zu  benutzen. 

Das  Verlegen  und  Verbinden  der 
Vignoles-Schiencn  erfordert  je  nach  dem 
zu  wählenden  Oberbausyslcme  und  dem  Gewichte 
der  einzelnen  Joche  2  bis  4  Arbeiter,  nebst 
einem  oder  zwei  Zuglhieren,  wobei  vorausgesetzt 
ist,  dafs  das  Planum,  auf  welches  die  Geleise 
zu  liegen  kommen,  hierzu  entsprechend  vor- 
bereitet wurde. 

Die  beim  Verlegen  gemachten  Erfahrungen 
weichen  voneinander  wesentlich  ab.  Je  nach 
der  Terrainbeschaffenheil  können  2  Arbeiter  mit 
einem  Pferde  täglich  2  bis  3  km  Geleise  des 
Systems  Spalding  legen,  oder  bei  Mitbenutzung 


eines  Pferdes  vermag  ein  Arbeiter  in-  einer 
Stunde  etwa  100  m  Geleise  aufzuladen ,  zu 
transportiren,  zu  legen  und  tu  verbinden. 

Zufolge  durchgeführter  Probeversuche  hat  bei 
entsprechender  Ablösung  der  die  Joche  ver- 
legenden Arbeiter  ein  Mann  in  einer  Stunde 
100  m  Geleise  des  Systems  Dolberg  verlegt, 
wobei  aber  die  Zufuhr  des  Materials  nicht  inbe- 
griffen ist. 

Nach  den  Erfahrungen  Fowlers  mit  den 
Greigschen  Feldcisenbahnen  konnten  5  Mann 
240  m  in  20  Minuten  aufnehmen  und  30  m 
seitwärts  parallel  zur  früheren  Lage  neu  ver- 
legen. Danach  entfielen  bei  Verlegung  in  einer 
Stunde  720  m  bei  entsprechender  Ablösung  der 
Arbeiter.  Bei  anderweitigen  Versuchen  wurden 
800  m  in  der  Stunde  gelegt.  Nach  Decauvilles 
Angaben  können  4  Mann  400  m  Oberbau  seines 
Systems  in  1  '/*  Stunden  legen  und  das  Material 
auf  30  m  Entfernung  transportiren. 

Beim  Verlegen  der  Geleise  leistet  behufs 
schnellen  Ebnens  des  Untergrundes,  auf  welchen 
die  Geleise  zu  liegen  kommen,  der  in  Fig.  87 
Tafel  VI  veranschaulichte  Dolys  automatischer 
Levellator  (Erdplanirer,  Wegehobel)  als  praktisches 
Arbeitsgerät  Ii  ausgezeichnete  Dienste,  welcher 
auch  in  Amerika  auf  jeder  Farm  beim  Wege- 
und  Bahnbaue  angewendet  wird.  Beim  Gebrauche 
dieses  schaufelartigcn  Werkzeuges  werden  an 
den  Ring  desselben  ein  oder  zwei  Pferde  ange- 
spannt und  der  Apparat  von  einem  Manne  mit 
dem  Handhebel  geführt,  der  nach  Bedarf  mit 
der  Schneide  die  Erdoberfläche  angreift,  also 
gräbt  und,  wenn  derselbe  mit  Erde  gefüllt  ist, 
gleich  einem  Schlitten  dahingleitet.  Die  gefüllte 
Mulde  wird  durch  das  Anziehen  des  Handhebels 
umgestürzt,  entleert  und  richtet  sich  selbst 
wieder  in  die  ursprüngliche  Lage.  Der  Levellator 
gewährt  eine  ganz  erhebliche  Ersparnifs  an  Zeit 
und  Arbeit,  er  schneidet  bis  90  cm  Breite  und 
gestattet  daher  in  vielen  Terraingattungen  ein 
leichtes  und  rasches  Herstellen  des  Planums 
für  die  Feldbahn.  Ferner  hat  auch  G.  Weber 
in  Hummel  Radeck  (Schlesien)  einen  Wegehobcl 
construirt,  bei  welchem  das  überflüssige  Erdreich 
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ebenfalls  von  einem  Pferde  gezogen  werden  kann. 

Die  anderen  gebräuchlichen  Werkzeuge  und 
Geräthe  für  die  Verlegung  des  Oberbaues  unter- 
scheiden sich  im  wesentlichen  nicht  von  jenen 
der  Vollbahnen,  sind  aber  in  der  Regel  nur 
etwas  leichter  und  handlicher  construirt. 

Bei  Localbahnen  auf  eigenem  Bahnkörper 
und  bei  Mitbenutzung  von  Strafsen  und  Fahrwegen 
werden  die  Geleise  wie  bei  den  Vollbahnen  auf 
den  vorbereiteten  Unterbau  gelegt,  aber  es  kann 
auch  hier  im  Bedarfsfalle  eine  grofse  Leistung 
erzielt  werden. 

Beim  Baue  der  Eisenbahn  Bender-Galatz 
wurden   im   russisch •  türkischen   Kriege  1877 
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einmal  an  einem  Tage  2(3  km  Oberbau  gelegt,  j 
wobei  jedoch  eine  Verlheilung  der  Schienen  j 
mittels  Fuhrwerken  entläugs  der  Strecke  erfolgte. 

Auf  der  Kanadischen  Paciflcbahn  legte  eine 
Tötentruppe  von  135  Mann  mit  30  zweispännigen 
Fuhren  4  bis  5,  ja  sogar  7  km  Geleise  mit 
Schienen  von  35  kg  pro  Meter. 

VII.  Construction  der  Fahrbetriebsmittel. 

Die  Fahrhelriebsmiltel  der  transportablen 
Bahnen,  sowie  der  Local-  und  Strafsen bahnen 
haben  die  mannigfaltigsten  Formen  und  Con- 
slructioncn,  und  deren  Vielseitigkeit  überragt  bei 
weitem  die  Fahrbetriebsmiltel   der  Vollbahncn. 

Die  Wagen  sollen  möglichst  leicht,  aber 
doch  solid  und  zweckmäfsig  gebaut  sein.  Ihre 
Construction  und  ihre  Dimensionirung  hängen  von 
den  Neigungs-  und  Richtungsverhältnissen  und 
der  Spurweile  der  Bahn,  sowie  von  der  ßc-  j 
schuffenheit  der  zu  verladenden  Güter,  von  der 
Art  ihres  Transportes,  ihrer  Verladung  und  Ent- 
leerung und  der  Lange  des  zurückzulegenden 
Weges  ab. 

Die  Räder  der  Wagen  (ür  die  Feldbahnen 
sind  entweder  ein-   oder  zweiflantschig,  welch 
letztere,  auch  Rillenrädcr  genannt,  man  selten 
zu  verwenden  pflegt,  die  aber  da  zu  empfehlen 
sind,  wo  selbe  auf  einer  Schienenbahn,  sowie 
auf  dem  Strafsenpflaster  oder  anderem  Fufsboden  j 
geführt  werden ;  sie  haben  ferner,  wo  die  aus 
kurzen  Jochen  bestehenden  transportablen  Geleise 
ohne  Rücksicht   auf  vorhandene  Unebenheiten 
verlegt  und  die  mit  Wagen  ohne  Federn  befahren 
werden   sollen,   den  Zweck,   Entgleisungen   zu  ■ 
verhüten.    Auch  sind  noch  Rader  mit  2  Lauf-  ] 
kränzen   zum   Fahren   auf  der   Schienenbahn,  j 
sowie  auf  Steinpflaster  oder  anderem  Fufsboden 
zu  erwähnen. 

Die  Räder  sind  entweder  Scheibenräder  mit 
oder  ohne  Aussparung  oder  Speichenräder  mit 
geraden  oder  verschiedenartig  geformten  4  bis 
»5  Speichen.  Sie  werden  entweder  aus  Gufseisen  i 
(Harlgufs),  Tempergufsstahl,  Tiegelgufsstahl  oder 
auch  aus  Flufssluhl  hergestellt.  Stahlräder  sind 
den  Gufsrädern  wegen  geringerer  und  gleich- 
förmiger Abnutzung,  sowie  wegen  unbedingter 
Sicherheit  gegen  Bruch,  endlich  wegen  des  etwa 
»•>»  V3  geringeren  Gewichtes,  welches  zwischen 
9  und  50  kg  variirt,  vorzuziehen. 

Ihre    gebräuchlichsten     Dimensionen  sind 
235  mm,  270  mm,  300  mm,  550  mm  und 
1000  mm  Laufkranz  Durchmesser,  54  bis  75  mm 
Kranzbreitc  und  25   mm  Flantschenhöhe,   sie  j 
sitzen     fest    oder    lose    auf    runden    Achsen  v 
von   40   bis   75    mm   Durchmesser    oder   auf  j 
quadratischen   Achsen    von    35    bis   38  mm 
Stärke,  oder  es  sitzt  ein  Rad  auf  der  Achse  fest, 
das  andere  ist  lose  oder  es  sind  auch  beide 
Räder  lose  (drehbar).     Beachtcnswcrth  ist  das 
lose  Rad  von  Leon  Morcau  in  Brüssel  und  die 


Patcutachse  von  Hugo  Lau  in  Dresden,  die  von 
der  sächsischen  Gufsslahlfabrik  in  Döhlen  erzeugt 
wird.  Uebrigens  wird  die  Länge  und  Stärke  der 
Achsen  durch  die  Spurweite  und  die  Maximallast 
der  Fahrzeuge  bestimmt. 

Die  Achsen,  welche  sich  in  gegen  das 
Eindringen  von  Slaub  und  Schmutz  gut  ge- 
schützten Lagern  drehen,  werden  aus  Schmied- 
eisen, Flufs-  oder  Gufsstahl  erzeugt.  Die 
quadratischen  Ac  hsen  finden  bei  geringer  Bean- 
spruchung der  Billigkeit  halber  vielfache  An- 
wendung. 

Es  giebt  ferner  Radsätze  mit  lose  laufenden 
Rädern,  mit  Schmierschraubcn  oder  mit  ab- 
schraubbaren Schmierkapseln,  dann  Fetlhülsen 
mit  zwei  Lagcrlappen  und  Sparschmierung. 

Die  Construction  der  Radsätze, 
sowie  die  Anordnung  der  Lager  sind 
daher,  je  nach  dem  Zwecke  und  der  Bauart  der 
Wagen,  verschieden.  Die  Lager,  deren  Con- 
struction besondere  Sorgfalt  erfordert,  bilden 
den  wichtigsten  Thtil  eines  Wagens,  sie  bestehen 
aus  einem  oder  zwei  Theileti,  sind  nach  Wunsch 
entweder  Aufsen-  oder  Innenlager,  haben  Schalen 
von  bestem  Antifrictionsmetall,  leicht  zugängliche 
Schmiervorrichtungen,  aus  deren  Oelbehältern 
die  Achse  durch  elastische  Schmierpolster, 
Schwämme,  Schnürldochte,  spanisches  Rohr  oder 
Hot)elspäne  stets  angefeltet  wird.  Zur  Schmierung 
wird  leichtflüssiges  Mineralöl  empfohlen. 

Es  giebt  ferner  Federlager  und  Kugel- 
lager. Erstere,  mit  Spiralfedern,  sind  zu  em- 
pfehlen, da  hei  Anwendung  derselben  stets  alle 
4  Räder  des  Wagens  auf  die  Schienen  drücken, 
während  bei  den  mit  den  Langträgern  fest  ver- 
schraubten Lagern  ohne  Federn  der  Fall  ein- 
treten kann,  dafs  bei  unebener  Geleiselage  die 
Last  des  Wagens  nur  auf  3  Rädern  ruht,  wobei 
unter  Umständen  das  4.  Rad  sich  so  hoch  von 
den  Schienen  heben  kann,  dafs  der  Spurkranz 
seine  Berührung  mit  der  letzteren  verliert  und 
bei  einflanlschigen  Rädern  eine  Entgleisung  des 
Wagens  erfolgen  kann. 

Die  Entfernung  der  Radnaben  ist  so  zu  be- 
messen, dafs  in  Geraden,  wie  in  Krümmungen 
nur  die  Innenflantschen  gegen  den  Schienenkopf 
stofsen  können. 

Bei  den  Local-  und  Strafsenbahnen  mit 
Locomotivbetrieb  sind  sowohl  Radsätze,  als 
Lager  mit  Blattfedern  und  Führungsbügeln  den 
Typen  der  Vollbahnen  nachgebildet. 

Um  die  Geschwindigkeit  der  Wagen  im 
Gefälle  zu  reguliren,  werden  die  Räder  gebremst. 
Die  Construction  und  die  Anzahl  der  Brems- 
vorrichtungen, welche  für  den  Wagenpark  er- 
forderlich sind,  richtet  sich  nach  den  Neigungs- 
Verhältnissen  der  zu  betreibenden  Bahn  und  der 
Anzahl  der  Wagen,  aus  welchen  ein  Zug  in 
der  Regel  bestehen  soll.  Die  Bremsen  müssen 
rasch  und  sicher  alle  4  Räder  zum  Stillstande 
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bringen,  leicht  zugänglich,  dabei  geschützt  sein 
und  dem  Beluden  und  der  freien  Bewegung  des  ■ 
Wagens  nicht  im  Wege  btehen.  Beim  Hand- 
betriebe verwendet  man  in  der  Regel  die 
Trittbebel  -  Bremse,  welche  seitlich  vom 
Längsträger  angebracht  ist.  Beim  Betriebe  mit 
Zugthieren  sind  Standspindelbremsen  mit 
Bremserstand  und  Kurbel  in  Handhöhe,  auf  I 
2  oder  4  Räder  wirkend,  nur  Tür  bestimmte  1 
Zwecke  empfehlenswerth.  Für  Feldbahnen  . 
werden  sie  nach  jeder  Richtung  hin  von  der 
Schneckenbremse  mit  wagerechter  Achse 
und  Drehkurbel  zu  jeder  Seite  eines  Wagenendes 
übertreffen.  Diese  mit  Hand  oder  Fufs  gleich 
bequem  festzustellende  oder  zu  lösende  Bremse 
ist  aufseist  wirksam  und  entspricht  den  gestellten 
Anforderungen.  Erwähnenswerlh  ist  noch  die 
Bremse  von  Arthur  Koppel  für  Waldbahnwagen, 
welche  so  construirt  ist,  dafs  ein  über  den  Truck 
nach  beiden  Seiten  herausragenden  Stamm  an 
keinem  Theile  der  Bremse  anstofsen  kann.  Es 
ist  die  einzige  existirende  Gonstruction,  bei  der 
mit  Hülfe  einer  Schnur,  entweder  vom  Führer- 
stande aus  oder  von  einem  auf  dem  Stamme 
sitzenden  Bremser,  die  Bremse  in  Thätigkeit 
gesetzt  werden  kann. 

Um  bei  langen  Zügen  Transportkosten  zu  er- 
sparen, wurde  aufser  der  vom  Kutscher  oder  Führer 
zu  bedienenden  Standbremse  auch  die  selbst- 
wirkende Bremse,  die  beim  Abwärtsfahren 
von  selbst  in  Function  tritt,  in  Anwendung  ge- 
bracht. Dieselbe  ist  mit  der  Kupplung  derart 
verbunden,  dafs  beim  Anbremsen  des  ersten 
Wagens  die  nachfolgenden  durch  das  Auflaufen 
auf  ihre  Kuppelslange  sich  anbremsen  und  wieder 
frei  werden,  sobald  die  Bremse  des  ersten  Wagens 
gelöst  wird.  Um  auch  einzelne  Wagen  beim 
Be-  oder  Entladen  und  beim  Rangiren  bremsen 
zu  können,  sind  an  den  Wagen  Tritlhebel 
angebracht,  welche  auf  dieselben  Bremsklötze 
wirken  und  unabhängig  voneinander  arbeiten. 
Aufser  den  Hebclbremsen  findet  auch  die 
Gewichtshebelbremse  mehrfache  Anwendung. 

Wagen  ohne  Bremse  kürinen  mit  der  losen 
Hülfs bremse,  welche  über  die  Räder  der 
einen  Wagenseite  gelegt  wird,  angebremst  werden 
und  bei  Muldenkippwagen  genügt  bei  Handbetrieb 
auch  ein  unter  das  Querstück  des  Untergestelles 
eingesteckter  Bremsknüppel. 

Bei  den  Local-  und  Straßenbahnen  werden 
sowohl  die  Spindelbremse,  als  auch  selbstwirkendc 
Bremsen  wie  bei  den  Vollbahnen  angewendet. 

Nach  den  gemachten  Erfahrungen  sind  bei 
Feldeisenbahnen  und  Industriebahnen  besondere 
Buffer  entbehrlich,  wenn  die  Wagenralimen 
stark  genug  gebaut  sind  und  die  Slüfsc  beim 
Kangiren  ohne  Nachtheil  aufnehmen  können, 
Es  werden  aber  auch  federnde  Gentraibuffer, 
von  welchen  zugleich  die  Kupplung  ausgeht, 
sowie  Tellerbuffer  und  Rundbuffer  angewendet. 


Für  Wagen  (Kippwagen),  welche  nur  selten 
in  Zügen  gebremst  werden,  genügen  zur  Kupp- 
lung Haken  und  Ringe  an  den  Wagenenden. 
Bei  langen  Zügen  mit  Doppelwagen  .ist  die 
Kupplung  vom  Mittelzapfen  des  Wagens  sehr 
zu  empfehlen,  da  dieselbe  in  Krümmungen  die 
freieste  Bewegung  gestattet.  Bei  weit  über  die 
Wagenenden  überstehender  Ladung  werden  ent- 
sprechend lange  eisenbeschlagene  Fichten-  oder 
Birkenslangen  eingehängt. 

Bei  den  schmalspurigen  Local-  und  Strafsen- 
bahnen  mit  Locomotivbelrieb  werden  die  den 
Vollbahnen  nachgebildeten  Stöfs-  und  Zugvor- 
richtungen angewendet. 

Die  Grundtype  der  Güterwagen  ist 
in  der  Regel  die  Plattform,  deren  oberer  Theil 
den  speciellen  Zwecken  angepaßt  wird,  wobei 
der  Umstand  in  Betracht  kommt,  dafs  es  sich 
nicht  um  eine  Beförderung  auf  langen  Strecken 
handelt  und  daß  die  zu  verladenden  Güter  und 
Gegenstände  schnell  auf-  und  abgeladen  werden 
können. 

Die  Wagen  rahmen  bei  den  Feldeisen- 
bahnen werden  entweder  aus  Kiefern-,  Eschen-, 
Rüsten-  oder  Eichenholz  oder  aus  I*  oder  QFlufa- 
eisen  oder  Flufsstahl,  oder  auch  aus  Holz  mit  Eisen 
combinirt  hergestellt.  Die  von  denselben  aufzu- 
nehmenden Wagenkasten  werden  ebenfalls  aus 
den  vorgenannten  Materialien  entweder  ganz  aus 
Holz  mit  Eisenbeschlägen  oder  aus  Stahlblechen 
ausgeführt  und  richten  sich  die  Dimensionen 
der  Plateaus  oder  Kasten  nach  der  Art  und 
Beschaffenheit  der  zu  befördernden  Materialien. 
Bei  der  Auswahl  des  Materials  ist  insbesondere 
die  Haltbarkeit  und  Dauerhaftigkeit  in  Betracht 
zu  ziehen. 

Die  hölzernen  Rah  mengestelle  und  Kast  en 
sind  leichter  und  billiger  als  die  eisernen,  erstere 
aber  bei  Entgleisungen  vielfachen  Beschädigungen, 
insbesondere  Brüchen  in  Längsträgern  und  Quer- 
verbindungen ausgesetzt,  während  eiserne  Rahmen 
und  Kasten  in  der  Regel  inlact  bleiben.  Vor- 
kommende Reparaturen  eiserner  Rahmen  und 
Kasten  bieten  dagegen  bei  Wirthschaftsbetrieben 
mangels  der  geeigneten  Professionisten  einige 
Schwierigkeiten. 

Die  Wagen  für  den  Handbetrieb  und  den 
Betrieb  mit  Zugthieren  besitzen  eine  Tragfähigkeil 
bis  zu  2500  kg,  welche  sich  bei  Wagen  für 
den  Locomotivbelrieb  bis  auf  6000  kg  und  bei 
Verwendung  von  2  oder  mehreren  Truckgestellen 
noch  namhaft  steigern  läfst. 

Die  hauptsächlichste  Verwendung  finden  die 
M  u  1  de  nk  i  pp  k  ar  r  c  n  und  Muldenkipp- 
wagen zum  Transporte  von  Sand,  Thon,  Lehm, 
Steinen,  Erde  u.  s.  w.  Bei  ersteren  läfst  sich 
die  Mulde  abnehmen,  und  die  Karre  ist  sodann  eine 
Geleisekarre  zum  Transport  von  Steinen  und  Ziegeln. 

Die  Muldenkippwagen  sind  3-  oder  4eckig 
oder  auch  oval  mit  einem  Fassungsraume  von 
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■/4  bis  2  cbm,  der  je  nach  der  Spurweite  be- 
grenzt ist;  ihre  Länge  bewegt  sich  zwischen 
1,2  bis  2  m,  ihr  Gewicht  betragt  130  bis  41.r>  kg. 
Dieselben  werden  in  der  Regel  aus  Stahl  her- 
gestellt, doch  finden  auch  solche  mit  Holzmantcl 
häufig  Anwendung.  Diese  Wagen  mit  Wiege- 
oder Scheerenkippvorrichtung  sind  Seilen-,  Vorder- 
oder Rundkipper,  welch  letztere  auch  Schnabel- 
oder Universalkipper  genannt  werden,  aus  denen 
der  Inhalt  des  Wagens  nach  allen  Seilen  hin 
entleert  werden  kann.  Bemerkenswerth  sind  noch 
die  Muldenkipper  zum  Transport  der  Kessel- 
kohle, die  eine  Entwendung  derselben  durch  die 
Bedienungsmannschaft  dadurch  unmöglich  machen, 
dafs  der  Wagen  nur  dann  entleert  werden  kann, 
wenn  die  Mulde  gefüllt  ist;  ferner  registrirt  ein 
am  Kopfende  angebrachter  Apparat  die  Ladungen, 
die  der  Wagen  halte,  und  wiegt  dieselben. 

Bei  hölzernen  Mulden  -  Seitenkippwagen  mit 
hölzernem  Untergestell  ist  die  hölzerne  Mulde 
mit  Fangkelten  und  eiserner  Sattelführung  ver- 
sehen. Zuweilen  erhalten  auch  die  Muldenkipp- 
wagen  hölzerne  oder  eiserne  Aufsatzrahmen, 
ebenso  Stahlmuldenkipplowries. 

Am  zweckmäßigsten  sind  Muldenkipp wagen 
für  1  cbm  Inhalt,  bei  gröfscrem  Inhalte  empfehlen 
sich  die  Kastenkippwage u. 

Hölzerne  Kaslenkippwagen,  nach  beiden  Seiten 
kippend,  für  1,5  bis  2,5  cbm  Inhalt,  in  der 
Länge  von  1,5  bis  4  m,  haben  gewöhnlich 
eiserne  Untergestelle  mit  hölzernen  Bufferklötzen 
und  durchgehenden  federnden  Zugvorrichtungen. 

Zur  Bewältigung  gröfserer  Transportinassen, 
sowie  auch  zur  Beförderung  von  festen  Collis 
bedient  man  sich  einfacher  oder  doppelter 
Kastenwagen  von  verschiedener  Grufse  und 
Construction.  Längere  Kasten  werden  auf 
2  Untergestellen  mit  Drehschemeln  (Trucks) 
oder  gabelförmigen  Aufsätzen,  welche  das  Durch- 
fahren sehr  scharfer  Krümmungen  gestatten, 
angeordnet. 

Plateau  wagen  werden  meistens  aus  Holz 
angefertigt,  die  Gröfse  und  Construction  derselben 
wird  den  Zwecken  angepafst  und  dieselben 
werden  mit  oder  ohne  umlcgbaren  oder  einge- 
hängten Seiten-  und  Stirnwänden  oder  Gilter- 
stirnen versehen. 

Stählerne  Pluleauwagen  werden  mit  Riffel- 
oder  Wellblech  oder  mit  hölzernen  Pfosten  ab- 
gedeckt, auch  mit  Slirnbügeln  ausgerüstet;  ihre 
Länge  ist  1,3  bis  3  m,  die  Breite  1  m  und 
«las  Gewicht  300  bis  400  kg. 

Dann  giebt  es  Platlformwagen  mit  Tragkörben, 
um  auf  dem  Felde  zerstreut  liegende  Feldproducle 
einzusammeln.  Die  Platlformwagen  auf  2  Unter- 
gestellen und  Drehschemel  sind  4  bis  5  in  lang, 
0,9  bis  1,1  m  breit. 

Z i ege  1  gele i s ek ar r e n  und  Ziegcilrans- 
port wagen  mit  Etagen  für  200  Sh'ick  trockene 
und  gebrannte  Ziegeln   von   1,0   bis  1,75  m 


Länge,  0,6  bis  0,9  m  Breite,  im  Gewichte  von 
170  bis  190  kg. 

Fafs transportwagen,  ganz  aus  Eisen 
mit  Stirngrillen,  die,  herabgelassen,  beim  Be-  oder 
Entladen  als  Schrotleiter  verwendet  werden. 

Kesselwagen  für  Flüssigkeiten  mit  Ein- 
und  Auslauf- Vorrichtungen  bis  1200  Liter  Inhalt. 

Universalwagen,  bestehend  aus  2  Truck- 
gcstellen  und  einem  eisernen  Rahmen  mit  ent- 
sprechenden Wagenaufsätzen  zu  den  verschieden- 
sten Transporlzwecken.  Dieselben  werden  in 
Suhl  oder  in  Holz  mit  Stahlbelag  hergestellt. 
Stahltruckgeslelle  werden  vorgezogen,  da  sie 
solider,  dauerhafter,  unveränderlicher  und  kräftiger 
als  hölzerne  sind. 

Die  Universal  wagen  mit  Seitenwänden  zum 
Aufklappen,  also  landwirtschaftliche  Universal- 
wagen, werden  zum  Transport  von  Rüben, 
Kartoffeln,  Dünger  benutzt  und  sind  auch  in 
Erntewagen  für  Heu,  Getreide,  Stroh,  Schilf  u.  s.  w. 
umzuwandeln.  Mit  Stirnbügeln  versehen,  dienen 
sie  zum  Transport  von  Ballen,  Säcken,  Klötzen, 
Scheitholz,  Reisigbündeln  u.  s.  w. 

Universalwagen,  mit  Rungen  und  Ketten  aus- 
gestattet, sind  für  Langholz,  Bretter  u.  s.  w. 
geeignet,  ferner  werden  achtachsige  Langholz- 
Transportwagen  mit  Kippschemeln  verwendet. 
Universalwagen  mit  Doppelkastenaufsatz  dienen 
zur  Bewältigung  grofser  Transportmassen,  ihre 
Tragfähigkeit  variirt  zwischen  1500  und  6000  kg. 

Eiserne  Kastenwagen,  nach  unten  zu 
entleeren,  haben  die  Bestimmung,  zum  Trans- 
port von  Kohlen,  Koks,  Kies  u.  s.  w.  überall 
dort  verwendet  zu  werden,  wo  von  einem  hoch- 
gelegenen Gerüste  aus  tiefer  liegende  Behälter 
gefüllt  werden  sollen. 

Ferner  werden  Wagen  und  Wippen  für 
Minen  und  Bergwerke,  dann  auch  Mörtel- 
wagen mit  zwei  Mulden  verwendet. 

Special  wagen     für    Fleisch,  Proviant, 
Zuckcrmasse  und  Melasse,  Malz,  Tabak  u.  s.  w., 
dann   für   militärische  Zwecke    zum  Transport 
von  Munition  und  Geschützen,  auf  4,  8  und  12 
■  Achsen  laufend,  mit  einer  Tragfähigkeit  bis  zu  50  t. 

Endlich    sind   auch    die  Feldbahnwagen 
I  (Transporteure)  zur  Umlegung  eines  gewöhnlichen 
I  Leiterwagens  von  der  Strafsc  auf  die  Feldbahn  zu  er- 
wähnen. Dieselben  haben  je  2  verstellbare  Gabeln, 
welche  die  entsprechenden  Naben  des  Leiter-  oder 
Ackerwagens  umfassen  und  dadurch  die  Lagerung 
i  und  Mitnahme  des  letzteren  bewerkstelligen. 

In  ähnlicher  Weise  werden  auch  normal- 
spurige  Wagen  auf  Schmalspurbahnen  befördert, 
um  das  Umladen  heim  Uebergange  von  der  einen 
Bahn  auf  die  andere  zu  vermeiden. 

.  Zu  erwähnen  sind  noch  die  Wagen  des 
Ernst  Hildebrandt  in  .Maldeuten  für  ein* 
und  zweischien  ige  Geleise.  Dieser  Er- 
findung liegt  der  Gedanke  zu  Grunde,  dafs  zwei- 
schienige  Geleise  für  Feldbahnen  eigentlich  nur 
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da  angebracht  werden  sollen,  wo  bereits  Abfuhr- 
wege bestehen  oder  wo  das  Geleise  auf  festen 
Boden  gelegt  werden  kann.  Deshalb  besteht 
der  Wagen  aus  2  selbständigen  Theilen  (Karren) 
mit  2  hintereinander  liegenden  Rädern  mit 
Spurkränzen,  von  denen  jeder  für  sich  auf  der 
auf  den  Erdhoden  verleglen  Schiene  fortgeführt 
werden  kann. 


Die  Führung  und  Schwebehaltung  der  einzelnen 
Karren  wird  durch  hölzerne  Querriegel  erreicht, 
I  die  an  der  Stelle,  wo  sich  zwei  Schienen  zu 
dem  üblichen  Geleise  vereinigen,  durch  die  leeren 
Bügel  des  andern  Karrens  durchgesteckt  werden 
und  so  zwei  Karren  zu  einein  vierräderigen 
Wagen  vereinigen  (siehe  Fig.  88,  88  a  Tafel  VI). 

1  (Fortsetzung  folgt.) 


Eine  am  er  ik  an.  Noriiialgebläscinnscliine  für  Hochofenbetrieb. 


Auf  dem  Meeting  der  American  Society 
of  Mechanial  Enginecrs  im  Juni  1891  zu 
Providence,  Ii.  J.,  sprach  Fred.  W.  Gordon, 
Philadelphia,  Fa.,  unter  Vorlage  von  Zeich- 
nungen über  eine  Hochofengebläsemaschine,  welche 
er  als  das  Ergehnifs  von  Bestrebungen  bezeichnete, 
für  diese  Maschinengatlung  ein  Muster  —  a  Stan- 
dard form  —  zu  entwerfen.  Die  Maschine  bietet 
keine  besonderen  Eigenheiten,  zeigt  vielmehr  die 
sehr  verbreitete  amerikanische  Anordnimg  einer 
Einzelmaschine  mit  untenliegender  Schwungrad- 
welle und  zwei  Kurbelstangen,  für  welche  die 
Naben  der  beiden  Schwungräder  als  Kurbelscheiben 
dienen.  Den  Lesern  unserer  Zeitschrift  dürften 
solche  Maschinen  sattsam  bekannt  sein.  Die 
Hauptabmessungen  der  beschriebenen  Maschine 
sind:  Dampfcylinder  42  Zoll  (1067  mm),  Gebläse- 
cylinder  84  Zoll  (2134  mm)  Durchmesser,  Kolben- 
hub 60  Zoll  (1524  mm).  Die  Maschine  soll  bei 
40  Umdrehungen  in  der  Minute  15  000  Gubikfufs 
(425  cbm)  Luft  ansaugen  und  bis  15  Pfund 
Pressung  auf  den  Quadratzoll  (1,05  kg  a.  d.  (|cm) 
erzielen.  Sie  ist  recht  stark  gebaut,  das  Gesamml- 
gewicht  betrügt  1 00 1.  Die  schmiedeiserne  Schwung- 
radwelle hat  in  den  Lagern  einen  Durchmesser 
von  15  Zoll  (381  mm)  bei  24  Zoll  (610  mm) 
Lauflänge,  die  Fufsplatte  eine  Länge  von  13  Fufs 
(3962  mm),  eine  Breite  von  6  Fufs  3  Zoll  ( 1 905  mm) 
und  eine  Höhe  von  2  Fufs  8  Zoll  (686  mm). 
Die  Schwungräder  haben  einen  Durchmesser  von 
18  Fufs  (5486  mm)  bei  einem  Gewicht  von  je 
15  t,  die  Kurbelzapfen  7  Zoll  (178  mm)  Durch- 
messer. Der  Gebläsekolhen  besitzt  Rothgufs- 
dichtungsringe  und  zwei  Kolbenstangen,  dagegen 
der  Dampfkolben  nur  eine.  Das  schmiedeiserne 
Querhaupt  zwischen  beiden  hat  in  der  Mitte  eine 
Höhe  von  24  Zoll  (610  mm).  Die  Steuerung  des 
Dampfcylinders  erfolgt  durch  gewöhnliche  gufs- 
eiserne  Doppelsitzventile  (ordinary  double  balanced 
poppet  valves),  welche  von  einem  Excenlrik  auf  der 
Schwungradwelle  ihre  Bewegung  erhallen.  Ein 
Handhebel  gestaltet  die  sofortige  Einstellung  von 
s/ia  bis  -''g  Cylinderfüllung.  Ein  Sehwungkugel- 
regulalor  hindert  durch  Einwirkung  auf  ein  Drossel- 
ventil einen  etwa  zu  raschen  Gang  der  Maschine. 
Der  obere  Deckel  des  Gebläsecylinders  hat  eine  con- 
X.» 


centrische  Auskragung,  in  welcher  die  oberen  Saug- 
kluppen angebracht  sind,  während  ein  ringförmiger 
Kanal  an  den  unteren  Theil  des  Gebläsecylinders 
gegossen  ist,  in  dem  die  unteren  Druckklappen 
liegen.  Der  obere  Deckel  des  Gebläsecylinders 
enthält  in  seinem  inneren  Theil  die  oberen  Druck - 
klappen,  das  Fufsstück  des  Windcylinders  die 
unteren  Saugklappen.  Letzlere  sind  runde  Teller- 
venlile  aus  bestem  Gummi,  4-l/s  Zoll  (114  mm) 
im  Durchmesser  und  s;8  Zoll  (J0  i»m)  dick,  dh-* 
Druckklappen  dagegen  aus  dünnem  Stahlblech 
mit  Lederscheiben  auf  dem  Bücken  zur  Milderung 
des  Schlagens  heim  Oeffnen.  Die  Stahlteller  liegen 
unmittelbar  auf  ihren  gufseisernen  Sitzen  ohne 
Zwischendichtungen,  welche  bei  der  starken  Ei- 
wärmung  der  geprefslen  Luft  nicht  halten  würden. 
Bezüglich  weiterer  Einzelheiten  verweisen  wir  auf 
die  im  Besitz  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute  befindlichen  Transaclions  of  the  American 
Society  of  Mechanial  Engineers.    Vol  XII,  1891. 

In  der  dem  Vortrag  folgenden  Besprechung 
äufserle  Wm.  Kent  sich  sehr  abfällig  über  die 
geringen  Fortschritte,  welche  der  Bau  von  Gebläse- 
maschinen in  den  letzten  Jahrzehnten  gemacht, 
und  tadelte  au  der  beschriebenen  Maschine 
manche  Einzelheiten,  u.  A.  die  Anwendung  einer 
veralteten,  schlechten  Ventilsteuerung.  Dampf- 
ersparnifs  empfehle  sich  auch  auf  Hochofeuwerken, 
mit  denen  gewöhnlich  Walzwerke  verbunden, 
welche  etwa  überschüssigen  Dampf  sehr  gut  ver- 
wenden könnten.  England  sei  in  der  Ausführung 
von  Verbundmaschinen  vorgegangen,  namentlich 
die  Firma  K  i  l  s  o  n  &  G  i  e.  in  Leeds,  jedoch 
nur  als  Zwillingsmaschine.  Der  Hedner  hoffe 
die  baldige  Anwendung  des  Drillingssystems,  auf 
welches  er  selbst  ein  Patent  genommen,  das  er 
dem  ersten  Erbauer  kostenlos  zur  Verfügung  stelle. 

J.  F.  Hollowayverlheidigtcdagegen  die  übliche 
Anordnung  und  hob  nicht  mit  Unrecht  hervor,  dafs 
die  Einführung  der  stehenden  kurzhubigen  und 
schnelllaufenden  Gebläsemaschinen  mit  der  grofsar- 
tigen  Umwälzung  des  amerikanischen  Eisengewerbes 
in  engen  Beziehungen  stände,  die  Hochöfen  er- 
heischten besondere  Mncksichten,  welche  man  nichl 
ohne  weiteres  aufser  Acht  lassen  dürfe,  lediglich 
um  die  neuesten  Maschinensysteme  zu  versuchen. 
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Daniel  Ashworlh  theilte  seine  Erfahrungen  | 
auf  dem  Gebiet  des  Gebläsemaschinenbaues  mit  \ 
und  wies  namentlich  auf  die  eigentümlichen  j 
Verhältnisse  heim  Umsetzen  der  Bewegungs- 
richtung hin.  Wer  das  nicht  beachte,  setze  sich 
der  Gefahr  von  brächen  aus.  Uns  deutschen 
Fachleuten  wird  damit  allerdings  nichts  Neues 
gesagt.  Der  Redner  berichtet  schliefslich,  dafs 
kürzlich  auf  den  Edgar  Thomson  Steel  Works 
eine  ^ieue  Art  von  Gehläsemaschinc  mit  »positive 
action  in  the  air  cylinder  governed  automatically 
by  the  pressure  of  the  air  in  the  reeeiver"  in 
Betrieb  gesetzt  worden,  welche  gute  Ergebnisse 
verspreche.  Sicherlich  handelt  es  sich  um  ge- 
steuerte Luflventile.  Versuche,  solche  Ventile  bei 
Hochofengebläsen  einzurühren,  wurden  vor  einigen 
Jahren  im  niederrheinisch  -  westfälischen  Bezirk 
gemacht,  fanden  aber  keine  Nachahmung,  da  man 
die  erwarteten  Vortheile  nicht  erreichte. 

Fred.  M.  Wheeler  erwähnte  des  de  la  Vergne- 
Systems  für  Luftcompressoren,  wo  Dampfcylinder 
und  Luflcylinder  unter  rechten  Winkeln  an  die 
Kurbeln  der  Schwungradweile  angeschlossen  sind, 
konnte  übrigens  nicht  begreifen,  warum  Gebläse- 
niaschinen  nicht  mit  100  bis  200  Umdrehungen 
in  der  Minute  arbeiten  sollen,  was  J.  F.  Holloway 
veranlafste,  sich  etwas  spöttisch  über  den  Mifs-  I 
erfolg  der  1876  in  Philadelphia  ausgestellten  i 
schnelllRufenden  Gebläsemaschine  zu  äufsern. 

John  F.  Wilcox  berichtete,  dafs  demnächst 
eine  Drilliugsgcbläsemaschinc  für  die  West  Superior 
hon  and  Steel  Co.,  entworfen  von  deren  General- 
director  W.  F.  Mattes,  in  Betrieb  komme. 

F.  W.  Gordon  verlheidigle  schliefslich  mit  Ge- 
schick und  Nachdruck  die  amerikanische  Normal- 
maschine,  welche  sich  bis  jetzt  als  die  beste  und 
zuverlässigste  bewährt  habe.  Abweichungen  davon 
hätten  auf  Irrwege  geführt,  die  Anordnung  sei 
theoretisch  und  wirtschaftlich  durchaus  richtig. 
Eine  KolbeiiKeschwindigkeit  von  400  Fufs  (122  m)  ; 
in  der  Minute  -  F.  M.  Wheeler  wollte  nur  350  Fufs 
(107  m)  der  Maschine  erfahrungsmäfsig  zugeben  — 
müsse  als  eine  hohe  bezeichnet  werden.  Das  1 
grofse  Gewicht  der  Maschine  wäre  eine  Folge 
sorgfältiger  Gonstruction  auf  Grund  langjähriger 
Erfahrungen.  Hochofenwerke  könnten  nicht  mit 
überseeischen  Dampfern  verglichen  werden,  die 
nach  einer  wochenlangen  Beise  geraume  Zeit 
im  Hafen  vor  Anker  lägen. 

Die  giofse  Verbreitung  der  amerikanischen  ; 
Noriualgehläsemaschine  geht  aus  nachstehender  j 
Zusammenstellung  hervor,  welche  einige  der  im 
Oc tober  1890  besuchten  Hauptwerke  umfafst: 

Gainbria  Iron  and  Steel  Works,  Johnstown, Fa. 
1.  Gruppe  von  4  Hochöfen:  8  Gehläsemaschiiien  j 
in  einem  Baum  und  in  einer  Reihe.     45  Zoll  \ 
(1 143 mm) Dampfcylinder,  84  Zoll  (2134  mm)  j 
Gebläsecylinder,  48  Zoll  (121»  mm)  Hub.  | 


2.  Gruppe  von  2  Hochöfen :  6  Gebläsemaschinen 
mit  ebenfalls  84  Zoll  (2134  mm)  Gebläse- 
cylindern. 

Edgar  Thomson  Steel  Works  and  Blast 
Furnaccs  hei  Pillsburg,  Pa. 

1.  Gruppe  von  3  Hochöfen  A,  Ii  und  C,  dar- 
unter einer  auf  Ferromangan :  9  Gebläse- 
maschinen, davon  G  mit  35  Zoll  (889  mm) 
Dampfcylinder,  84  Zoll  (2134  mm)  Gehläse- 
cylindcr",  48  Zoll  (1219  mm)  Hub;  2  mit 
32X84X48  Zoll  (813X2134X1219  mm) 
und  1  mit  40X84X48  Zoll  (1010X2184 
X1219  mm). 

2.  Gruppe  von  2  Hochöfen  Z>  und  K:  7  Ge- 
bläsemaschinen von  35X84X48  Zoll  (889 
X2134  x  1219  mm). 

3.  Gruppe  von  2  Hochöfen  F  und  C :  5  Ge- 
bläsemaschinen 40X84  x  60  Zoll  (1016X 
2134X1524  mm). 

4.  Gruppe  von  2  Hochöfen  //  und  /:  5  Ge 
hläsemaschinen  40X84X60  Zoll  (1016X 
2134X1524  min). 

Jede  Gruppe  hat  ihr  besonderes  Gebläsehaus 
und  Rohrleitung,  doch  können  die  Maschinen  in 
eine  gemeinschaftliche  Leitung  blasen. 

Illinois  Steel  Works,  South  Ghicago,  III. 

1.  Gruppe  von  I  Hochöfen  :  8  Gebläsemaschinen 
in  einem  Baum  und  in  einer  Reihe:  36 X 
84X54  Zoll  (914X2184X1372  mm). 

2.  Gruppe  von  4  Hochöfen  :  1 0  Gehläsemaschinen 
in  einem  Baum  und  in  einer  Reihe:  42 X 
84X«'0  Zoll  (1067X2134X1524  mm).  Bei 
unsenu  Besuch  noch  in  Ausführung  begriffen. 

Sämmtliche  Gehläsemaschiiien  in  South  Ghicago 
halten  durch  besondere  Maschinen  betriebene  Gon- 
densationen  mit  tiefliegenden  Luftpumpen. 

Es  wäre  durchaus  verkehrt,  den  Grund  der 
grofsen  Verbreitung  solcher  Gebläsemaschinen  nur 
in  bequemer  Nachahmung  zu  suchen.  Als  das 
Eisengewerbe  in  Amerika  seinen  riesigen  Auf- 
schwung nahm,  als  die  Hochöfen  wie  Pilze  aus 
der  Erde  schössen,  standen  die  Techniker  vor 
einer  höchst  dringlichen  und  wichtigen  Frage 
bezüglich  der  Gebläsemaschinen.  Längere  Ver- 
suche mit  verschiedenen  Systemen  waren  ausge- 
schlossen, es  mufsten  leistungsfähige  Maschinen 
vorgeschlagen  werden,  die  den  wirtschaftlichen 
Erfolg  der  Neuanlagen  sicherten.  Mit  richtigem 
Instincl  entschieden  sich  die  amerikanischen  Hütten- 
leute für  die  Anordnung,  welche  die  meiste  Sicherheil 
bot,  trotz  unverkennbarer  Mängel  des  Systems. 
Der  Erfolg  spricht  unzweifelhaft  für  ihre  Wahl, 
was  jedoch  keineswegs  ausschliefst,  dafs  auch 
auf  diesem  Gebiet  Umwälzungen  demnächst  stalt- 
finden werden.  Die  Verhandlungen  in  Providence, 
R.  J.,  sind  ein  sicheres  Zeichen  dafür. 

J.  Sehlink: 
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Das  Illingen  der  Gichten  in  den  Hochöfen. 


Die  Zuschrin  der  HH.  Erpf  &  Co.  in 
Nr.  7  dieser  Zeitschrift,  sowie  einige  anderweitige 
Mitlheilungen,  die  ich  mittlerweile  erhalten  habe, 
veranlassen  mich,  nochmals  auf  denselben  Gegen- 
stand zurückzukommen. 

Von  befreundeter  Seite  wurde  mir  milgctheilt, 
dafs  bei  anderen  Hochöfen  das  Hängen  auch  bei 
Rohgang  mit  etwas  anderen  begleitenden.  Er- 
scheinungen auftreten  kann,*  es  war  mir  das  un-  i 
bekannt  und  enthalte  ich  mich  jedes  Urtheils 
über  die  Ursachen  dieser  Störung,  ich  habe  nur 
das  bekannte,  bei  garem  Gang  vorkommende 
Hängen  besprechen  wollen.  Die  Miltheilungen  | 
des  Hrn.  Erpf  Ober  das  Hängen  bei  den  un- 
garischen Holzkohlenöfcn  waren  mir  sehr  inter- 
essant, weil  sie  zeigen,  dafs  auch  bei  diesen  das 
Hängen  vorkommt;  inwiefern  das  dieselbe  Er- 
scheinung ist  wie  bei  unseren  Oefen  und  inwiefern 
seine  Erklärung  derselben  durch  zu  starkes  Blasen  j 
und  Oberhitze  zutrifft,  kann  ich  nicht  beurtheilen, 
ich  will  jedoch  im  Folgenden  versuchen  zu  be- 
weisen, dafs  die  von  ihm  gegebene  Erklärung 
für  unsere  Verhältnisse  nicht  anwendbar  ist,  und 
möchte  zugleich  die  Gründe,  welche  er  gegen 
meine  Erklärung  vorbringt,  zu  widerlegen  ver- 
suchen. 

Zunächst  bemerke  ich,  dafs  hei  unseren  Oefen 
das  Hängen  der  Gichten  entschieden  nicht  durch 
zu   starkes  Blasen   verursacht   wird,   die  Oefen 
neigen  im  Gegentbeil  viel  eher  dazu,  wenn  man  I 
durch  Dampfmangcl    oder  irgend  eine  andere  I 
Ursache  gezwungen  ist,  entweder  bei  gleichem 
Düsenquerschnitt  mit  weniger  Windpressung  oder 
bei  gleicher  Pressung  mit  kleineren  Düsen  zu 
blasen.    Bläst  man  stärker,  als  es  der  Ofengang 
verträgt,  so  wird  dadurch  sehr  leicht  ein  Kippen 
der  Gichten  und  eine  damit  verbundene  Oberhitze 
entstehen,  nicht  aber  ein  Hängen  derselben.   Die  I 
Gichtgase  sind,  wie  ich  in  meinem  ersten  Auf-  I 
satz  ausdrücklich  bemerkt  habe,  bei  hängenden 
Gichten  kälter  als  gewöhnlich,  sie  sind  auch  schon 
vor  dem  Eintreten  des  Hängens  kalt  gewesen. 

Ferner  habe  ich  die  Erfahrung  gemacht,  dafs 
man  bei  zum  Hängen  neigendem  Ofengange  nichts 
Besseres  thun  kann,  um  das  Hängen  zu  verhindern, 
als  stark  am  Satz  abbrechen ;  dies  beweist  sicher, 
dafs  das  Hängen  nicht  durch  Oberhitze  verursacht 
wird,  denn  es  giebt  kein  sichereres  und  einfacheres 
Mittel,  um  die  Hitze  im  Ofen  in  die  Höhe  zu 
treiben,  als  dafs  man  bei  gleicher  Koksgicht 
leichtere  Erzgichten   setzt.     Bei   den  früheren 

*  Ungefähr  gleichzeitig  mit  obiger  Mitlheilung  ist 
der  Redaclion  eine  diesbezügliche  Arbeit  von  Hrn. 
Peetz  zogegangen,  welche  im  nflehsten  Heft  zum 
Abdruck  gelangen  wird. 


hiesigen  Oefen,  die  bei  17  m  Höhe  eine  Gicht- 
gastemperatur  von  200 — 300°  hatten,  kam  ein 
Hängen  der  Gichten  so  gut  wie  nie  vor:  bei  den 
jetzigen,  die  bei  20  m  Höhe  eine  Temperatur 
an  der  Gicht  von  80 — 150°  zeigen,  tritt  essehr 
leicht  ein. 

Ich  glaube  kaum,  dafs  ich  Widerspruch  hei 
meinen  Collegen,  die  mit  Kokshochöfen  arbeiten, 
finden  werde,  wenn  ich  behaupte,  das  Hängen 
der  Gichten  ist  zu  einer  häufig  auftretenden  un- 
angenehmen Störung  erst  geworden,  seitdem  man 
mit  sehr  warmem  Wind  und  durch  diesen  er- 
möglichten hohem  Erzsatz  arbeitet. 

Jetzt  will  ich  zunächst  die  Neugierde  des 
Herrn  Erpf  befriedigen,  indem  ich  über  die 
Ursachen  der  Kohlensloffausscheidung  im  Hoch- 
ofen das  >Handbuch  der  Eisenhüttenkunde«  von 
Professor  Ledebur  citire.    Seite  229  steht: 

.Eine  eigcnlhüm liehe  Erscheinung  zeigt  sich, 
wenn  Kohlenoxyd  in  niedrigeren  Temperaturen 
—  vorwiegend  in  den  Temperaturen  zwischen 
300  und  400°  —  auf  Eisenoxyd  (Erze  oder 
künstlich  dargestellte  Oxyde)  einwirkt.  Das 
Kohlenoxyd  zerfällt  unter  Abscheidung  von  Kohlen- 
stoff, welches  sich  als  schwarzes  Pulver  ablagert: 
2CO=C-j-CO<.  Verwendet  man  zu  einem 
solchen  Versuche  Erze  in  Stücken,  so  schwellen 
dieselben  gewöhnlich  auf,  bersten  und  zerfallen 
zu  Pulver,  welches  mit  dem  abgelagerten  Kohlen- 
stoff gemischt  bleibt,  dieser  Vorgang  hört  nicht 
etwa  auf,  sobald  ein  gewisses  Verhällnifs  zwischen 
Eisen  und  Kohlenstoff  erreicht  ist,  sondern  so- 
lange frisches  Kohlenoxyd  zugeleitet  wird,  dauert, 
soweit  die  bis  jetzt  ungestellten  Untersuchungen 
schliefsen  lassen,  die  Kohlenstoffausscheidung 
ununterbrochen  fort,  ja,  sie  nimmt  mit  der  Zeit 
an  Geschwindigkeit  zu.  Auf  einem  Stück  Rolh- 
eisenerz,  welches  von  mir  in  dieser  Weise  be- 
handelt wurde,  hatte  sich  in  einem  Zeitraum 
von  41  Stunden  die  fünffache  Menge  des  Erz- 
gewichles  an  Kohlenstoff  abgelagert.  Wie  erwähnt, 
ist  die  günstigste  Temperatur  für  die  beschriebene 
Zersetzung  des  Kohlenoxydes  300 — 400°,  unter 
300°  ist  die  Einwirkung  aufserordentlich  gering 
oder  gleich  Null,  in  höheren  Temperaturen  tritt 
unter  Einwirkung  des  Kohlcnoxydes  stärkere  Re- 
duktion des  oxydirten  Eisens  ein,  während  die 
Kohlenstoffablagerung  entsprechend  nachläfst. 
Stammers  oben  erwähnte  Versuche  sowie  Be- 
obachtungen in  der  Praxis  lassen  jedoch  schliefsen, 
dafs  unter  besonders  günstigen  Verhältnissen 
(wozu  vor  Allem  ein  reichliches  Verhällnifs  dos 
Kohlcnoxydes  im  Gasstrome  zu  der  entstehenden 
Kohlensäure  gehören  dürfte)  auch  noch  in  Roth- 
glulh  Kohlenstoffablagerung  stattfinden  kann." 
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Wenn  ich  nun  in  meinem  ersten  Aufsalz 
aufserdem  noch  eine  Dissociation  des  Kohhmoxydes 
als  wahrscheinlich  hingestellt  habe,  so  hahe  ich 
dahei  nicht  an  eine  solche  bei  niedriger  Temperatur, 
die  ganz  unwahrscheinlich  ist,  sondern  nur  an 
eine  bei  der  vor  der  Form  herrschenden,  sehr 
hohen  Temperatur  gedacht.  Ich  will  aber  auf 
diese  Dissociation  verzichten,  solange  nicht  klar 
bewiesen  ist,  dafs  sie  im  Hochofen  vorkommt, 
und  glaube,  dafs  die  oben  nach  Professor  Ledebur 
beschriebene  Reaction  genügt,  um  alle  Aus- 
scheidungen von  feinzertheiltem  Kohlenstoff  im 
Hochofen  zu  erklären. 

Der  Einwand  des  Herrn  Erpf,  dafs  die  Kohlen- 
sloffabscheidung  nur  bei  niedriger  Temperatur 
stattfindet  und  dafs  die  Temperatur  dort,  wo 
das  Hängen  stattfindet,  so  hoch  sein  soll,  dafs 
der  abgelagerte  Kohlenstoff  dort  längst  ver- 
schwunden sein  müfste,  bleibt  jedoch  bestehen, 
gleichgültig,  ob  der  Kohlenstoff  durch  Dissociation 
oder  durch  andere  Vorgänge  abgeschieden  wird, 
es  fragt  sich  deshalb,  wie  hoch  ist  die  Temperatur 
in  dem  sich  bildenden  Gewölbe? 

Ich  kann  darüber  nur  urtheilen  nach  dem, 
was  ich  iu  unseren  Oefen  bei  den  in  meinem 
ersten  Aufsalz  erwähnten  sehr  starken  Hängen 
gesehen  habe,  nachdem  das  Gestell  bis  unter 
dem  Gewölbe  leergeblasen  war;  ich  habe  in 
solchen  Fällen  immer  beobachtet,  dafs  die  Tem- 
peratur an  der  Stelle,  wo  das  Hängen  stattland, 
verhältnifsmüfsig  niedrig  war,  nach  meiner 
Schätzung  etwa  dunkle  Rothgluth;  die  ausge- 
blasenen Erz-  und  Kalksleinslücke,  sowie  der- 
jenige Koks,  welcher  in  gröfseron  Massen  herunter- 
fiel und  welcher  deshalb  nicht  vorher  mit  dem 
Wind  in  Berührung  kam,  waren  kalt,  kaum 
glühend,  der  Kalkstein  meist  nur  zum  geringen  Thcil 
gebrannt,  das  Erz  schwarz  geworden,  zersprungen 
oder  gerissen ,  aber  völlig  scharfkantig,  nicht 
gesintert.  Ich  schliefse  daraus,  dafs  die  Gichten 
sich  an  einer  Stelle  festsetzen,  wo  die  Temperatur 
noch  nicht  so  hoch  gestiegen  ist,  dafs  der  Kohlen- 
stoff durch  Einwirkung  auf  das  Erz  verschwindet. 
In  unseren  Oefen  erblasen  wir  weifses  Roheisen 
aus  verhältnifsinäfsig  armem  Möller,  der  zum 
Thcil  aus  Fuddel-  und  Schweifsschlacken  besteht, 
die  Oefen  sind  dahei  oben  kalt  und  die  Stelle, 
wo  das  Hängen  stattfindet,  liegt  tief;  bei  anderen 
Betrieben,  beim  Erblasen  von  grauem  Eisen  oder 
beim  Verschmelzen  reicherer  Erze  wird  jedenfalls 
diese  Stelle  weit  höher  liegen.  Ferner  glaube 
ich,  dafs  in  einem  Ofen,  der  zum  Hängen  neigt, 
die  Temperatur  der  Beschickung  niedriger  sein 
wird,  als  bei  normalem  Betrieb,  das  Hängen  ent- 
wickelt sich  in  der  Regel  allmählich,  der  Ofen 
nimmt  weniger  Wind  an  und  wird  dadurch  oben 
kidler,  der  Kohlenstoff  verlegt  den  Gasen  den 
Weg,  und  die  Beschickung  wird  deshalb  an  vielen 
Stellen  weit  weniger  vorgewärmt  als  sonst,  des- 
halb nehme  ich  an,  dafs  bei  normalem  Ofengang 


in  der  Höhe,  wo  beim  Hängen  das  Gewölbe  sich 
bildet,  eine  weit  höhere  Temperatur  herrscht, 
als  wenn  die  Beschickung  sich  festsetzt. 

Aufserdetn  kann  ich  eine  Beobachtung  uiil- 
thcilen,  die  beweist,  dafs,  allerdings  nur  bei 
slöitem  Betrieb,  sich  direct  vorder  Form  Kohlen- 
stoff abscheiden  kann.  Wenn  die  Gichten  im 
Ofen  hängen,  findet  das  Gas,  welches  sich  unter- 
halb des  Gewölbes  im  Ofen  befindet,  sowie  das- 
jenige, welches  sich  dort  fortwährend  durch  Ein- 
wirkung von  Koks  und  Kohlenstoff  auf  Erz  und 
Schlacke  bildet,  auf  seinem  Wege  nach  oben 
einen  grofsen  Widersland  und  strömt  deshalb, 
wenn  man  den  Wind  absperrt,  durch  die  ge- 
öffneten Schaulöcher  der  Düsonstöcke  nach  aufsen, 
es  verbrennt  hier  mit  heller,  warmer,  weifs- 
rauchender  Flamme.  Sperrt  man,  kurz  nachdem 
nach  einem  stärkeren  Hängen  die  Gichten  gefallen 
sind,  den  Wind  ab,  so  wird  ebenfalls  im  Ofen 
Gas  durch  die  Einwirkung  der  von  oben  ge- 
fallenen kalten  Massen  auf  den  unten  liegenden 
glühenden  Koks  gebildet  und  zwar  so  viel,  dafs 
es  auch  zum  Tbeil  durch  die  Düsenslöcke  nach 
aufsen  strömt.  Dieses  Gas,  welches  kälter  ist 
als  das  vor  dem  Fallen  der  Gichten  gebildete, 
zeigt  Bich  meistens  als  dicker,  graubrauner  Rauch ; 
es  brennt,  wenn  man  es  ansteckt,  schlecht  mit 
dunkelrother  Flamme,  und  setzt  innerhalb  der 
Düsenstöcke  und  an  allen  Gegenständen,  die  iu 
den  Gassirom  gehalten  werden,  ganz  bedeutende 
Mengen  von  feinvertheiltem  Kohlenstoff  ab.  Die- 
selbe Erscheinung  habe  ich  bisweilen  beobachtet, 
wenn  ein  Ofen,  ohne  zu  hängen,  etwas  umegeb 
mäfsig  ging,  so  dafs  zu  befürchten  war,  dafs  der 
Ofengang  kälter  wurde,  nur  mit  dem  Unter- 
schiede, dafs  dann  der  obenerwähnte  Rauch  sich 
nur  an  einer  oder  zwei  Formen  zeigte. 

Ich  weifs  ferner  nichl,  ob  es,  wie  Erpf  meint, 
eine  allgemein  verbreitete  Auffassung  ist,  dafs 
die  Erze  im  Schacht  reducitt,  in  der  Rast  ge- 
kohlt und  im  Gestell  geschmolzen  werden,  jeden- 
falls halte  ich  das  für  eine  irrige  Auffassung; 
es  ist  zweifellos,  dafs  die  Reduction  nicht  aus- 
schliefslich  im  Schacht  stattfindet,  sondern  auch 
noch  in  der  Rast  und  im  Gestell  bis  herunter 
in  die  Formzone. 

Es  geht  dieses  schon  daraus  hervor,  dafs  bei 
gestörtem  Ofengang  zunächst  die  Schlacke  dunkler 
wird,  dieses  beweist,  dafs  die  Reduction  nichl 
mehr  vollständig  ist;  ferner  kommen  häulig  und 
zwar  auch  bei  garem  Ofengange  unreducirte  Erz- 
brocken  vor  die  Formen,  die  dort  erst  reducirl 
werden.  Aufserdem  kann  ich  noch  einen  Beweis 
dafür  beibringen :  Wenn  im  Gestell  nur  die 
Schmelzung  stattfände,  so  rührte  das  Gas  im 
Gestell  nur  von  der  Verbrennung  von  Koks  durch 
Wind  her  und  müfste  deshalb  (wenn  man  den 
Wasscrsloffgehall  vernachlässigt)  aus  34  7  Volumen- 
procenten  Kohlenoxydgas  und  65,3  Volumenprocen- 
ten  Stickstoff  bestehen ;  ich  habe  häufig  das  Gas, 
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welches  aus  Fugen  des  Gestells  und  der  unteren 
Rast  oft  mit  ziemlich  starkem  Druck  nach  au  Isen 
entweicht,  untersucht  und  darin  stets  einen  ganz 
erheblichen  Ueberschufs  an  Kohlenoxyd  gefunden. 
In  Folgendem  gebe  ich  einige  Beispiele  von  solchen 
Gasanalysen  ;  die  Gasproben  sind  an  verschiedeneu 
Tagen  bei  normalem  Ofengang  genommen. 

1.  «icstcll.  wenig  liöh.-r  als  die  Formen  4%  CO»  91  %  <'.(> 

2.  ,  2*  CO1 48%  CO 

:{.  Hast,  etwa  Im  über  ilio  Formen  Vh%  VA)lAl%  UO 
4.  ,  .  1  .  .  .  ,  9  %  CO !  34  %  CO 
•V     .        .l'h  ,     ,     .       ,  2%V.0HQ%a) 

Die  Proben  2  und  5  sind  aus  absichtlich 
durch  die  Wand  gebohrten  Löchern  entnommen, 
aus  denen  das  Gas  ziemlich  stark  ausgeblasen 
wurde. 

Die  Zusammensetzung  des  Gases  beweist, 
dafs  dasselbe  nur  zum  Thcil  vom  Winde,  zum 
grofsen  Theil  aber  von  einer  Einwirkung  von 
Koks  oder  Kohlenstoff  au!  Erz  oder  Schlacke 
herrührt. 

Dieser  Umstand,  dafs  in  dem  unteren  Theil 
des  Hochofens  eine  starke  directe  Redurlion  und 
damit  verbundene  Bildung  von  Kohlenoxydgas 
stattfindet,  beweist,  dafs  die  Temperatur  im 
Schachte  und  in  der  oberen  Rast  nicht  so  hoch 
ist,  dafs  dort  alles  Er/,  redlich  t  wird,  es  ist 
außerdem  geeignet,  einiges  Licht  auf  die  Ab- 
lagerung von  Kohlenstoff  in  den  unteren  Theilen 
des  Hochofens  zu  weifen. 

Beim  Hochofenbetrieb  hat  mau  immer  mit 
drei  unvermeidlichen  Uebclsländen  zu  rechnen, 
die  wohl  abgeschwächt,  aber  nie  ganz  vermieden 
werden  können.  Der  erste  besteht  darin,  dafs 
man  die  Beschickung  nicht  ganz  gleichmäfsig 
vertheilen  kann,  der  zweite  darin,  dafs  die  Gichten 
vom  Kohlensack  hei  unter  nicht  gleichmäfsig  sinken, 
und  der  drille  darin,  dafs  das  aus  dem  Winde 
entstehende  Gas  sich  nicht  gleichmäfsig  in  der 
Beschickung  vertheilt.  Es  ist  bekannt,  dafs  in 
der  Rast  die  Beschickung  in  der  Mille  des  Ofens 
weil  rascher  sinkt,  als  an  der  Wand ;  bei  einem 
Versuch  mit  einem  halbirten,  durch  eine  Glas- 
platte verschlossenen  Modell  eines  Hochofens 
sieht  man,  wie  die  wagerechl  liegenden  Gichten 
sich  vom  Kohlensack  an  trichterförmig  nach  unten 
ausziehen,  die  Beschickung  sinkt  zwar  auch  an 
der  Wand,  aber  weit  langsamer  als  in  der  Mille. 
Nach  dem  Ausblasen  eines  Hochofens  wird  man 
stets,  auch  wenn  das  Gestell  schon  voll  Kalk 
ist,  in  der  Rast  noch  grofse  Anhäufungen  von 
Beschickung  linden. 

Umgekehrt  schliefse  ich  aus  den  oben  mit- 
getheilten  Gasanalysen  sowie  aus  sonstigen  Be- 
obachtungen, dafs  bei  unseren  Ocfen  das  Gas 
in  der  Mitte  stärker  aufsteigt,  als  an  der  Rast- 
wand, in  der  trägen  Masse  an  dieser  Wand  wird 
nur  wenig  vom  Winde  herrührendes  Gas  auf- 
steigen, ja  Theile  derselben  werden  nur  durch 
Wärmeleitung  erhitzt  werden.     Die  Erzbrocken, 


ND  EISEN.'  Nr.  10.  469 

welche  häufig  vor  [den  Formen  erscheinen,  er- 
klären sich  leicht  auf  diese  Weise.  Innerhalb 
des  unteren  Theiles  dieser  langsam  an  der  Rast- 
!  wand  sinkenden  Beschickung  wird  durch  die  all- 
j  mähliche  Erhitzung  eine  stelige  Bildung  von  nicht 
sehr  warmem  Kohlenoxydgas  vor  sich  gehen, 
welches  nur  wenig  mit  Stickstoff  vermischt  ist 
und  deshalb  an  der  Ofenwand  sowie  in  der  höher 
liegenden  Beschickung  sehr  viel  Kohlenstoff  ab- 
lagert. Das  Hängen  wird  vermulhlich  auch  von 
dieser  au  der  Wand  liegenden  Masse  aus  seinen 
Anfang  nehmen,  sei  es  dadurch,  dafs  dieselbe 
au  Stärke  zunimmt,  dafs  sie  langsamer  sinkl  als 
gewöhnlich,  oder  dafs  sie  sogar  ganz  stehen  bleibt. 

Vor  und  während  des  Hängens  nimmt  der 
Ofen  weniger  Wind  an  als  gewöhnlich,  alle 
!  directe  Reduction  aber  innerhalb  desselben  wird, 
solange  nicht  eine  starke  Abkühlung  eingetreten 
ist,  ruhig  weiter  gehen;  das  Gas  des  Ofens  wird 
dadurch  reicher  an  Kohlenoxyd,  ärmer  an  Stick- 
stoff, und  hierdurch  sowie  durch  die  Abkühlung, 
welche  der  grofse  Wärmeverbrauch  zur  direclen 
Reduction  verursacht,  wird  eine  Ablagerung  von 
Kohlenstoff  sehr  l>egünstigt.  Ebenso  wird  bei 
einem  stillstehenden  Ofen  eine  Kohlcnoxydgas- 
bildung  bei  ganz  geringer  Luftzuführuug  statt- 
finden und  dürfte  dieser  Umstand  dazu  beitragen, 
die  Neigung  zum  Hängen  nach  Stillständen  zu 
erklären. 

Zum  Schlufs  komme  ich  nun  zu  der  Meinungs- 
verschiedenheit bezüglich  des  Auswerfens,  das 
bisweilen  nach  dem  Fallen  der  Gichten  statt- 
findet, und  mufs  ich  zunächst  gestehen,  dafs  ich 
mich  in  meinem  ersten  Aufsatz  in  Bezug  auf  meine 
Erfahrungen  dabei  zu  kurz  und  undeutlich  aus- 
gedrückt habe.  Als  ich  sagte,  dafs  ich  nach  mit 
Auswerfen  verbundenem  Fallen  jedesmal  gesehen 
hätte,  dafs  die  Oberfläche  der  Beschickung  im  Ofen 
auf  einer  Stelle  tiefer  war,  so  bezog  sich  das  Hin- 
auf eine  Beobachtung,  die  ich  früher  auf  der  Georgs- 
Marienhültc  gemacht  habe. 

Hier  in  Dortmund  sind  wir,  seitdem  im  Jahre 
1883  der  erste  gröfsere,  mit  Cowperapparaten 
versehene  Hochofen  angeblasen  wurde,  häutig 
durch  das  Hängen  der  Gichten  geplagt  worden, 
es  hat  aber  niemals  ein  Auswerfen  an  der  Gicht 
stattgefunden,  und  kann  ich  das  nur  dem  Um- 
stand zuschreiben,  dafs  bei  unseren  Ocfen  der 
I  Silz  des  Gewölbes  verhältnifsmäfsig  tier  liegt. 
Auch  ist  nach  dem  Fallen  die  Oberfläche  der 
Beschickung  hier  beinahe  ausnahmslos  völlig 
gerade  und  ist  es  eben  dieser  Umstand,  der 
mich  zuerst  dazu  geführt  hat,  an  eine  Gewölbe- 
bildung durch  Zusammensintern  der  Beschickung 
zu  zweifeln. 

Die  Erklärung,  die  Hr.  Erpf  für  das  Aus- 
j  werfen  giebt,  indem  er  annimmt,  dafs  durch  von 
oben  angesogene  Luft  innerhalb  der  Beschickung 
ein  explosives  Gasgemisch  entsteht,  kommt  mir 
sehr   unwahrscheinlich  vor.      Es   müfste  dann 
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doch  zunächst  bewiesen  werden,  dafs  wirklich 
die  unteren  TheiJe  der  Beschickung  wesentlich 
schneller  fallen,  als  die  oberen. 

Meine  Erfahrungen  sprechen  jedenfalls  da- 
gegen, dafs  dieses  der  Fall  ist.  Soweit  ich  be- 
obachtet habe,  fällt  der  ganze  Ofeninhalt  annähernd 
gleichzeitig  und  ist  das  Fallen,  welches  langsam 
anfängt,  innerhalb  2  bis  3  Secunden  beendet. 
Wenn  man  berücksichtigt,  dafs  der  untere  Thcil 
der  Beschickung,  gleichgültig  auf  welche  Weise, 
zusammengekittet  ist,  dafs,  wenigstens  bei  unseren 
Oefen,  sich  derselbe  in  der  nach  unten  verengten 
Bast  befindet,  während  der  Best  der  Beschickung 
lose  in  dem  nach  oben  zusammengezogenen 
Schacht  liegt,  und  ferner,  dafs  unterhalb  des  ein- 
brechenden Gewölbes  der  während  des  Fallens 
sich  stetig  vergrößernde  Gasdruck  wirkt,  so  -ist 
in  der  That  nicht  einzusehen,  wie  es  möglich 
wäre,  dafs  der  untere  Theil  wesentlich  schneller 
fallen  sollte  als  der  obere,  man  mufs  im  Gegen- 


theil  annehmen,  dafs  das  Gewicht  der  oberen 
Theile  die  unteren  wegdrückt.  Wenn  aber  wirk- 
lich der  freie  Baum  innerhalb  der  Beschickung 
gröfser  werden  könnte  während  des  Fallens,  so 
inüfste  sofort  dieser  Zwischenraum  durch  das 
comprimirte  Gas,  welches  sich  unten  befindet, 
und  nicht  durch  Luft  von  oben  gefüllt  werden. 
Es  lehrt  auch  die  Erfahrung,  dafs  sowohl  bei 
geschlossener,  als  bei  offener  Gicht,  sowohl  bei 
Oefen,  die  einzeln  betrieben  werden,  als  bei 
solchen,  die  zusammen  in  eine  Gasleitung  arbeiten, 
das  Auswerfen  stattfinden  kann. 

Im  letzteren  Falle  könnte  bei  geschlossener 
Gicht  doch  wohl  nur  Gas  aus  der  Gasleitung 
und  keine  Luft  oben  eingesogen  werden. 

Ich  glaube  deshalb  jetzt  ebensowenig  wie 
früher,  dafs  ein  explosives  Gasgemisch  die  Ursache 
des  Auswerfens  ist. 

Dortmund,  23.  April  1892. 

W.  ean  Violen. 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhütten laboratori um. 


zu  Glenns  Probenahme  bei 
von  E.  K.  Landlt. 

Auf  Grund  lOjährigor  Erfahrungen  empfiehlt 
La  nd  i  s  folgendes  Verfahren, das bedeutend  weniger 
Zeit  als  du*  Glenn  hcIh-  beansprucht  und  ebenso 
gute  Ergebnisse  liefert.  .Soll  eine  Probe  von  einem 
Haufen  Striekel/,  gezogen  werden,  so  wird  jedes 
•Stück,  diu«  über  die  Oberfläche  hervorragt,  heraus* 
gegriffen;  von  diesen  Stücken  werden  je  nach 
ihrer  Gröfso  entsprechende  Thcilchcn  abgeschlagen. 
Haftet  an  den  Krz#tiickcn  («angart,  so  werden 
sowohl  von  «licHcr  als  von  dein  Erz  Theilcheii 
abgeschlagen.  Sind  sämmtlichc  Stücke  in  solcher 
Weise  behandelt,  so  wird  die  erhaltene  Probe 
zerkleinert  und  durch  ein  10-Mascheiisiob  getrieben. 
Hierauf  wird  gründlich  gemischt,  der  Haufen  aus- 
gebreitet und  mittels  eines  Schaufelchens  überall 
kleine  Proben  genommen.  Diese  Probe  wird  durch 
ein  2U-Ma«cheiisieb  getrieben;  das  so  erhaltene 
grob«  Pulver  wird  wie  oben  behandelt  und  die 
verkleinerte  Probe  durch  ein  -10-Masehensiob  ge- 
schlagen. Nach  nochmaligem  gründlichem  Mischen 
wird  das  Pulver  in  die  bestimmten  Flaschen  ge- 
bracht. Ist  neben  Stflckerz  auch  feiner  zerkleinertes 
Erz  vorhanden,  so  wird  aufsor  der  von  den  Stücken 
entnommenen  Proheoine  dem  Feinerz  entsprechende 
Menge  von  der  ganzen  Oberfläche  des  Haufens 
entnommen.  Obwohl  bei  dieser  Art  der  Probe- 
nahme sehr  leicht  infolge  Unerfahrenhcit ,  Nach- 
lässigkeit oder  gar  Unehrlichkeit  Fehler  unterlaufen 
können,  so  haben  praktische  Versuche  bei  sach- 
gcmäl'scr  Ausführung  bei  den  verschiedenartigsten 
Eisenerzen    ausgezeichnete   Ergebnisse  geliefert. 

(Transact.  of  the  Amer.  Inst,  of  Min.  Eng.) 


Uebpr  die  Bestimmung  von  Aluminium  und  Eisen  in 
Gegenwart  von  PhospharsJure  vor  W.  H.  Krug. 

Nach  Untersuchung  der  Alkoholmet hodo sowohl 
in  der  ursprünglichen  Form,  wie  sie  Glaser  ge- 
geben, als  in  deren  Abänderungen  von  Jones  und 
Anderen  kommt  Verfasser  zu  dem  Ergobnil's,  dafs 
die  Alkoholmethode  überhaupt  koine  zuverlässigen 
Zahlen  zu  liefern  imstande  sei.  Wird  nach  G laser 
verfahren,  so  erhält  man  die  Phosphat«  leicht  mit 
Calcinmsulfat  verunreinigt,  nach  Jones'  Verfahren 
geht  immer,  auch  beim  sorgfältigsten  Auswaschen, 
ein  kleiner  Theil  des  Eisens  in  den  Niederschlag 
vom  Calcinmsulfat  über.  Sind  Alkali-  oder  Animo- 
niumsalze  vornan  len,  so  ist  die  Menge  des  mit- 
gefällten Eisens  noch  bedeutender.  Auf  Grund 
dieses  schlägt  er  vor,  statt  der  Alkoholmethode 
die  zuerst  von  K.  P.  McElroy  benutzte.  Methode 
anzuwenden.  Eine  etwa  100  cc  betragende  salpeter- 
saure Lösung  von  1  g  Substanz  wird  in  einen 
Halbliterkolben  gebracht,  etwa»  Ammoniumnitrat- 
lösung  und  eine  zur  Fällung  der  Phosphorsäuro 
genügende  Menge  Molybdänlösung  zugefügt.  Nach- 
dem der  Phosphorsäureniederschlag  vollständig 
abgesetzt  ist,  wird  bis  zur  Marke  aufgefüllt,  die 
Flüssigkeit  durch  ein  trockones  Filter  gegossen 
und  je  2  Proben  zu  200  cc  abpipettirt.  Hierauf 
wird  etwas  festes  Ammoniumnitrat  in  der  Flüssig- 
keit aufgelöst  und  diese  unter  Abkühlung  mit 
Ammoniak  übersättigt-.  Das  ausgeschiedene  Eisen- 
oxyd- und  Thonerdehydrat  wird  abfiltrirt,  mit 
kaltem  Wasser  ausgewaschen,  in  mit  Ammonium- 
nitrat versetzter,  verdünnter  Salpotersäuro  aufge- 
löst und  nochmals  mit  Ammoniak  niedergeschlagen. 
In  solcher  Weise  werden  die  beiden  Oxyde  frei 
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von  Molybdänsäure  erhalten.   In  dem  Filtrat  der  I 
Oxyde  kann  man  noch  die  andoren  Oxyde  he-  | 
stimmen;  jedoch  diuIü  die  Fällung  in  der  Külte  ! 
geschehen,  um  ein  Mitrcifccii  der  MolyMänsäure 
möglichst  xu  verhindern.    (Jotirn.  uf  Analyt.  and 
Appl.  Chem.) 

Versuche  betredt  der  Veränderungen  der  chemischen 
Zusammensetzung  ein  und  desselben  Stücks  Stahl  wahrend 
der  mechanische«  Bearbeitung  desselben,  von  L.  RBrup. 

Es  ist  ja  wohl  allgemein  bekannt  ,  dafs  sieh 
die  chemische  Zusammensetzung  des  Stahls  und 
Eisens  bei  der  Bearbeitung  desselben  ändert.  Um 
nun  zu  sehen,  inwieweit  diese  Veränderung  statt- 
findet,  habe  ieh  folgenden  Versucli  angestellt: 

Ich  liefs  2  Stahlknüppel  von  35  qmin  (Quer- 
schnitt, von  welchen  ich  eine  Probe  vorher  hatte 
nehmen  lassen,  auf  lb  mm  Durchmesser  walzen 
und  nahm  wieder  eine  Probe  davon.  Ein  Stfiek 
lief«  ieli,  ohne  auszuglühen,  weiter  ziehen,  bis  der 
Draht  zerrife,  nabln  dann  eine  weitere  Probe,  lief» 
darauf  ausglühen,  an  7  mm  ziehen,  und  unter- 
suchte diesen  Draht  nochmals.  Ich  bestimmte  in 
den  betreffenden  Proben  den  Kohlenstoff  (Oe- 
sammt-<;  und  gebundenen  O.  ferner  Mangan, 
Phosphor  und  Siliciuiu.  Die  Resultate,  welche 
ich  erhielt,  sind  folgende: 


I. 


C(üo-  ) 

Mn 

P 

Si 

1.  Probe  v.  Knüppel  | 
(Tiegelslahl)  | 

0,73 
0.73 

0,73 
0.73 

0.203 
0.208 

0,030 
0,030 

0,14« 
0.145 

2.  Probe  nach  dem  j 
Walzen 

0.73 
0,73 

0,72 
0.72 

0,205 '0,050 
0,205]0,050 

0.212 
0,212 

8.  Probe  von  dem  f 
beim  Ziehen  zer-  { 
rksenen  Draht  | 

0,732 
0,720 

0,73 
0,73 

0,205 
0,210 

0.032  0,160 
0,035|o,162 

4.  Probe  vou  dein  ) 
ausgeglüht.  Draht  | 

0,730 
0,730 

IL 

0,71 
0,70 

0,23 
0.23 

0,045:0,208 
0.050  0,20.', 

<:(««.) 

«Meeb.) 

Mn 

« 

1.  Probe  v.  Knüppel  ( 
(Tiegelslahl)  | 

0,805 
0.803 

0,80  j0,250 
0.80  |o,248 

0,030 
0,030 

0,200 
0,202 

2.  Probe  nach  dein  ( 
Walzen  j 

"HÖH 

0,800 

0.78 
0.78 

0.258  0.044 
0,2600.049 

0,240 
0,236 

3.  Probe  von  dem  | 
beim  Ziehen  zer-  [ 
rissciieti  Draht  ( 

0,802 
0,802 

0,80  0.255  0.036 
0,80  jo,25ojo,035 

0,200 
0,198 

4.  Probe  vom  aus-  f 
geglühten  Draht  j 

0.800 
0,802 

0.77 
0,78 

0,205 
0,200 

0.040 
0.043 

0,235 
0,235 

Ich  will  noch  bemerken,  dafs  ich  das  Mangan 
einmal  gewichtsanalytisch  und  dann  colorimetrisch 
und  den  Phosphor  einmal  als  weifseii  und  einmal 
als  gelben  Phosphor  bestimmt  habe. 


Manganprobe  nach  Leop.  Schneider. 

Zur  Bestimmung  von  Mangan  in  Stahl  und 
|  Eisensorten  bis  zu  2  %  Mangan  wird  häutig  die 
Oxydation  des  Mangans  mittels  Bleisuperoxyd  und 
Bestimmen  der  entstandenen  Uehennangansäure 
angewendet.  Die  Genauigkeit  der  Methode ,  die 
i  bis  jetzt  nicht  eingehend  untersucht  worden  war, 
wurde  nicht  besonders  hoch  angeschlagen.  Nun 
zeigen  Schneiders  Untersuchungen,  dafs  diese 
!  Methode .  in  richtiger  Weise  ausgeführt , .  an  Ge- 
nauigkeit mit  jeder  andern  wetteifert.  Die  Be- 
stimmung geschieht  in  folgender  Weise:  2  g  Probc- 
material  werden  in  200  cc  verdünnter  Schwefel- 
säure 1,2  gelöst,  zum  Kochen  erhitzt  und  ein 
hoher  Löffel  voll  Bleisnperoxyd  zugefügt.  Da 
hierbei  lebhaftes  Schäumen  stattfindet,  inufc  ein 
weites  Becherglas  benutzt  werden.  Nach  dem 
Zusatz  de»  Bleisuperoxyds  wird  das  Becherglas 
sofort  von  der  Flamme  genommen,  unter  häufigem 
Umschwenken  abgekühlt  und  darauf  die  Flüssig- 
keit durch  ein  Asbesttilter  gegossen.  Das  Filter 
wird  hergestellt  ,  indem  man  die  Trichteröffnung 
mit  einem  gewöhnlichen  Platinconus  schliefet,  den 
Trichter  zur  Hälfte  mit  ausgeglühtem  Asbest  füllt 
und  mit  Salpetersäure  befeuchtet.  Zur  Beschleu- 
nigung der  Filtrirung  kann  ein  Saugkolhen  benutzt 
werden.  Das  Filtrat  wird  in  ein  Becherglas  ge- 
gossen, auf  eine  weifee  UnterInge  gestellt  und  mit 
Wasserstoffsuperoxyd  bis  zum  Verschwinden  der 
rothen  Farhe  titrirt.  Die  Titrirflüssigkeit  stellt 
man  her,  indem  man  käufliches  Wasserstoffsuper- 
oxyd aufs  zwei-  bis  dreifache  verdünnt,  und  dessen 
Wirkungswerth  mit  Hülfe  einer  Permanganatlösung 
von  bekanntem  Titer  bestimmt.  Die  Bestimmung 
kann  in  weniger  als  einer  Stunde  ausgeführt 
werden.  Bei  chromhaltigem  Stahl  kann  diese 
Methode  nicht  gebraucht  werden,  da  hierbei  das 
Chrom  zu  Ohromsäure  oxydirt.  Die  Beleganalysen 
zeigen  eine  sehr  befriedigende  Uebeieinstiinmung 
mit  den  Gewichtsanalysen;  bei  Mangaugehalt  von 
Ober  2  %  benutzt  Schneider  die  Vollhardsche 
Methode.  (Oesterr.  Zeitschr.  f.  Berg-  und  Hütteu- 
wesen, 1892,  S.  40.) 

Manganbestimaiung  von  H.  Rubrlcius. 

2  g  der  Probe  werden  in  einem  kleinen  Becher 
mit  möglichst  wenig  Salzsäure  behandelt,  die 
Lösung  wird  etwas  verdünnt  und  mit  einigen 
Tropfen  Salpetersäure  oxydirt,  was  in  wenigen 
Minuten  geschieht.  Die  Flüssigkeit  wird  unbe- 
schadet des  in  ihr  suspendirten  Kohlenstoffe*  in 
einen  hohen,  etwa  1  I  fassenden  Becher  flberleert 
und  mit  Wasser  Ins  auf  ungefähr  500  bis  000  cc 
verdünnt.  Nun  nctitralisirt  man  mit  Soda,  was 
sehr  genau  geschehen  mufs.  Zweckinäfsig  ist  es, 
mit  Soda  zu  übersättigen  und  den  etwa  gebildeten 
Eisenniedersehlag  in  wenigen  Tropfen  Salpeter- 
säure zu  lösen.  Nach  der  Neutralisation  wird  das 
Eisen  mit  aufgeschlämmtem  Zinkoxyd  gefällt,  wobei 
ein  zu  grofeor  Uebersehuls  des  Fällungsmittels  zu 
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vermeiden  ist;  anfangs  ist  der  Niederschlag  gallertig, 
hei  Zugabe  von  mehr  Zinkoxyd  und  kräftigem  Uni- 
schütteln  geht  derselhe  jedoch  in  eine  mehr  körnige, 
rasch  absetzbare  Form  Ober.  Nun  erfolgt  Zusatz 
von  etwa  2  bis  3  g  Magnesiuiiisulfat  und  geringes 


Erwiin 


Den, 


worauf  sofort   mit  L'hamäleonlttsung 


titrirt  wird.  Dem  Sichtbarwerden  des  Endpunktes 
der  hVaclion  ist  kein  Hindernifs  gestellt,  da  bei 
obiger  Verdünnung  die  Färbung  der  Flüssigkeit 


nach  wenigen  Secnnden  über  dem  abgesetzten 
Eisen  eintritt.  Die  ltölhung  mufs  nach  wieder- 
holtem kräftigem  Mischen  eine  bleibende  sein. 

Zu  Anfang  der  Titration  ist  die  überstehende 
klare  Flüssigkeit,  besonders  bei  manganreichen, 
1  bis  2  %  enthaltenden  Eisensorten  ht  amtlich  ge- 
färbt, wird  jedoch  immer  heller,  bis  durch  das 
Eintreten  der  Küthung  da*  Ende  der  Koaetion  an- 
gezeigt wird.  {'/..  f.  angew.  Chemie.  1HS2,  S.  274.) 


Uebcr  die  neuesten  Schiefsv 
Schicfcplatz  bei  Meppen 

finden  wir  in  der  .Köln.  Ztg.*  die  nachfolgenden 
Miltheilungen : 

Der  28.  April  d.  J.  wird  für  immer  in  den 
Jahrbüchern  des  Kruppschen  Werkes  ein  denk- 
würdiger Tag  erster  Ordnung  bleiben.  Wurde  doch 
au  ihm  unler  den  Augen  Sr.  Majestät  des  deutschen 
Kaisers  der  Beweis  von  der  aufserordent liehen 
Tüchtigkeil  der  Kruppschen  Geschütze  und  Panzer- 
platten geliefert,  so  dafs  diese  Versuche  das  Interesse 
der  weitesten  Kreise  in  Anspruch  nehmen. 

Ein  Wagen  brachte  uns  in  der  Frühe  auf 
den  etwa  drei  Kilometer  nordöstlich  von  Meppen 
gelegenen  Schiefsplatz,  den  wir  unter  der  liebens- 
würdigen Führung  des  Dircclors  Asthüwcr  ein- 
gebend besichtigen  konnten,  bevor  die  Ankunft 
des  Kaisers  mittels  eines  Sonderzuges  der  den 
Schiefsplalz  mit  der  Stadl  Meppen  verbindenden 
Eisenbahn  erfolgte. 

Der  Schiefsplutz  hat  die  Form  eines  Dreiecks, 
dessen  Mittellinie  von  fast  1 7  000  tu  Länge  nach 
NNO  zeigt  und  von  100  zu  100  in  abgepfählt 
ist.  Vorübergehend  wird  die  Schußlinie  bis  zur 
Entfernung  von  .23  000  m  ausgedehnt.  Bis  zur 
Entfernung  von  4.'»0  m  ist  fester  Boden,  lür  die 
Prüfung  von  Zündvorrichtungen  geeignet;  dann 
folgt  1500  bis  2000  m  festes  Heideland  lür  ge- 
ladene Granaten  und  Shrapnels.  Darnach  kommen 
500  m  Dünen,  zwischen  denen  eine  besonders 
für  Shrapnelscheiben  geeignete  Ebene  liegt.  Von 
.1000  in  bis  etwas  über  4000  m  hinaus  ist  der 
Boden  fest  und  nahezu  horizontal.  Dann  folgt 
Moor  bis  9500  m  mit  Unterbrechung  durch 
Testen  Boden  auf  8000  bis  8200  m.  Das  sich 
hieran  anschliefsende  Gelände  ist  auf  mehrere 
hundert  Meter  fest,  von  kleinen  Moorflächen 
und  kleinen  Wasserlachen,  sogenannten  Meeren, 
unierbrochen.  Spater  folgt  wieder  ein  tiefes  Moor, 
dann  Ackerboden  bis  zum  Hofe  Bupennest ;  da- 
durch führt  die  Landstrafse  Lalhen-Wahn-Sngel. 

Umfassende  Drahtleitungen  sind  theils  für 
Telegraphen,  tlieils  für  elektrische  Glocken  be- 
stimmt. Letztere  stehen  mit  einer  Glocke  am 
Nullpunkt  in  Verbindung  und  bezeichnen  durch 
einmaliges  Läuten  den  Abgang  des  Geschosses, 
durch  dreimaliges  die  Meldung,  dafs  bei  einem 


ersuche  auf  «lern  Kruppschen 
in  Gegenwart  des  Kaisers 

Sicherheilspostcn  Jemand  den  Platz  passiren  will 
(Störung),  und  durch  zweimaliges,  dafs  die  Störung 
beendet  ist.    Zur  Bedienung  der  Glocken  und 
zur  Bewachung  der  Wege  stehen  längs  des  Platzes 
;  Sicherheitsposten.    Jeder  Posten  hat  neben  einem 
i  weithin  sichtbaren  Signalbaum,  mittels  dessen  er 
!  zum  Geschütz  hin  Zeichen  gehen  kann,  einen 
festgebauten  Sicherheilsstand.    Aelinliche  .Sicher- 
heitsstände von  Holz,  theils  mit  Eisendeckung, 
dienen  für  die  Beobachter  und  deren  Chrono- 
graphen.   Aufserdem  sind  auf  1600  und  2500  in 
gemauerte  Unlcrkiinflsraumc  erbaut. 

Die  Geschütze  stehen  auf  festen  Bettungen. 
Auf  die  Fehler   der  Hauptbettung   führen  drei 
Eisenhahnslrange.    lieber  den  Eisenbahngeleisen 
steht  der  Lafeltenscliuppen,  der  zur  Aufbewahrung 
j  von  Bohren,  Lafetten  und  Protzen,  sowie  für  die 
I  Geschosse  der  schwersten  Kaliber  tiestimmt  ist. 
I  Neben  diesem  Schuppen  liegt  das  Telegraphen- 
haus,   in  welchem  sich  die  Apparate  der  Tele- 
graphie  (Telephone,  Zeiger-  und  Morseapparate, 
theils  zum  Dienst  auf  der  Linie,  theils  zur  Ver- 
bindung mit  dem  Bahnhof  Meppen  und  dem  da- 
neben liegenden  Schiefsplalz- Verwaltungsbureau) 
|  und  Chronographie  (Chronographen  und  Klepsydra) 
:  sowie  eine  kleine  mechanische  Werkstatt  belinden, 
i  Es  ist  zugleich  ausgerüstet  mit  Barometer,  Ther- 
mometer, Psychrometer  und  Anemometer. 

Durch  den  Eisenbahndamm  von  diesen  Ge- 
bäuden getrennt  liegen,  untereinander  verbunden 
durch  einen  Eisenbahnstrang,  zunächst  hinter  der 
Bettung  ein  gemauerter  Sicherheilssland  für  Panzer- 
schiefsversuche,  dann  ein  Schuppen  zur  Auf- 
bewahrung leichterer  Eisenmunition  und  in  seiner 
Nähe  das  Laboratorium,  mit  welchem  durch  eine 
Poterne  das  Gebrauchspulvermagazin  (für  5000  kg 
Pulver  zum  Karluschfüllen)  verbunden  ist.  Außer- 
halb des  Walles  dieses  Magazins  liegt  von  Dünen 
umschlossen  ein  Häuschen  für  Zündungen. 

Die  Eisenhahn  führt  dann  zu  «lern  grofsen 
Pulvermagazin,  das  von  der  Bettung  500  in  entfernt 
ist  und  50  000  kg  aufnehmen  kann.  Das  Magazin 
ist  von  einem  Walle,  einem  nassen  Graben,  einem 
Drahlzaun  und  einem  50  m  breiten  Sicherheits- 
;  rayon  umgeben,  während  es  überdies  mitten  io 
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der  Heide  liegt  und  durch  Tafeln  mit  der  Auf- 
schrift .Pulver"  gekennzeichnet  ist. 

Auf  diesem  Schiefsplatz,  der  an  Ausdehnung 
und  Eigentümlichkeit  der  Einrichtungen  seines- 
gleichen auf  der  Erde  nicht  hat,  begannen  in 
Gegenwart  des  Kaisers  am  28.  April,  Morgens 
um  81/*  Uhr,  die  Schiefsversuche,  die  im  wesent- 
lichen den  neuesten  Constructionen  auf  dem  Ge- 
biete der  Schiffs-  und  Küstenartillerie  gelten. 
Infolgedessen  waren  auf  den  verschiedenen,  neben- 
einander liegenden  Bettungen  vorzugsweise  Schiffs- 
und Küstengeschütze  aufgestellt.  Unter  den  Schiffs- 
geschätzen war  ein  mit  zwei  28-cm-Kanonen 
auf  Doppeldrehscheibenlafette  versehener  Thurm 
von  besonderem  Interesse,  weil  der  40  220  kg 
schwere  Gufs  für  eines  der  beiden  Rohre  in  Gegen- 
wart Sr.  Majestät  bei  einem  seinerzeit  eingehend 
von  uns  beschriebenen  Besuch  in  Essen  ausge- 
führt worden  war.  Geschütze  dieses  oder  ähn- 
lichen Kalibers,  zu  je  zweien  hinter  gepanzerten 
Brustwehren  von  ovaler  Form  mit  darüber  be- 
findlichen Stahlkuppeln  aufgestellt,  bilden  die 
Hauptarmirung  der  neueren  Typen  von  Hochsee- 
Schlachtschiffen. 

Nach  Vorführung  der  Bewegungsmechanismen, 
denen  die  gewaltigen  Massen  mit  überraschender 
Leichtigkeit  folgten,  wurden  einige  Schüsse  gegen 
eine  2500  m  entfernte  Scheibe  abgegeben,  wobei 
beobachtet  wurde,  wie  trefflich  es  gelungen  war, 
die  beim  Feuern  des  einzelnen  Geschützes  ent- 
stehende Drehbewegung  der  Drehscheibe  durch 
eine  sinnreich  ausgedachte  Bremswirkung  auf  das 
geringste  Mafs  zu  beschränken. 

Nächst  diesem  Vertreter  der  schweren  Schiffs- 
geschütze treten  die  Schnellladekanonen 
besonders  in  den  Vordergrund. 

Das  moderne  Schlachtschiff  soll  nicht  allein 
den  ebenbürtigen  Gegner  in  seinen  sorgfältig  ge- 
schützten Theilen  durch  schwere  Geschütze  tödlich 
verletzen,  sondern  mufs  auch  Geschütze  mittleren 
und  kleineren  Kalibers  zur  Verfügung  haben, 
denen  mit  geringerem  Zeit-  und  Kostenaufwand 
die  Abwehr  und  Vernichtung  von  Angreifern  zu- 
fällt, die  an  sich  zwar  schwächer,  aber  durch 
ihre  Zahl  überlegen  sind. 

Um  dieser  Anforderung  zu  entsprechen,  sind 
neben  der  Hauptarmirung  der  Schlachtschiffe 
Schnellladekanonen  mittleren  und  kleineren  Kalibers 
erforderlich,  welche  auf  neueren  Kreuzercorvetten, 
Kreuzern,  Avisos  und  Torpedobooten  auch  als 
eigentliche  Armirung  eingestellt  sowie  für  ältere 
Schiffe  dieser  Typen  zur  Ergänzung  der  Armirung 
benutzt  werden. 

Es  wurden  fünf  verschiedene  Geschütze  dieser 
Gattung  vorgestellt.  Aus  mehreren  derselben 
wurden  geladene  Granaten  verfeuert  und  hierbei 
ausserordentlich  günstige  Ergebnisse  bezüglich  der 
Geschofswirkung,  der  Treffsicherheit  und  Feuer- 
geschwindigkeit bei  gezieltem  Feuer  gegen  Torpedo- 
bootaziele  oder  Scheiben  erreicht. 


Den  Schlufs  in  der  Reihe  der  aus  dem  Bereich 
der  Schiffsartillerie  vorgestellten  Geschütze  bildete 
ein  6-  cm  -Boots-  und  Landungsgeschütz, 
welches  als  Armirung  der  schweren  Schiffsboote 
dazu  dient,  die  Ausschiffung  des  Landungscorps 
vorzubereiten,  um  nach  erfolgter  Ausschiffung 
der  Mannschaften  von  letzteren  in  einer  Landungs- 
lafette zur  weiteren  Action  an  Land  mitgeführt 
zu  werden. 

Von  den  Küstengeschützen  fiel  zunächst 
eine  42-cm-Kanone  in  Vorderpivot-Lafelte  durch 
die  aufserordentlichen  Dimensionen  des  Rohres 
auf.  Dies  Geschütz  verfeuerte  mit  einer  Ladung 
von  360  kg  P.  P.  c/82  Geschosse  von  1000  kg 
Gewicht  und  ist  das  mächtigste  der  bis  jetzt 
überhaupt  vorhandenen  Geschütze. 

Weiter  gelangte  eine  30,5-cm-Küstenkanone 
zur  Vorstellung,  die  bei  30°  Elevation  eine 
Schufsweite  von  16  651  m  erzielte.  Eine  24-cm- 
Küstenkanone  von  40  Kaliber  Länge  erreichte 
bei  45°  Elevation  die  Schufsweite  von  20  225  ra 
und  damit  die  gröfste  Entfernung,  bis  zu  welcher 
ein  Geschofs  bis  heute  überhaupt  jemals  gelangte. 
Darauf  wurden  aus  einer  28-cm-Haubitze  einige 
Schufs  auf  grofsc  Entfernungen  abgegeben. 

Durch  die  neuere  Construction  der  Panzer- 
schiffe, welche  eine  Verminderung  der  zu  panzern- 
den Fläche  bei  gleichzeitiger  Verstärkung  des 
Seitenpanzers  sowie  die  möglichst  vollkommenste 
Ausbildung  des  Zellensystems  und  der  Panzer- 
decks anstrebt,  ist  die  Einstellung  von  Wurf- 
geschützen in  die  Armirung  der  Küstenwerke  zur 
Nothwendigkeit  geworden,  um  den  Angriff  nicht 
allein  gegen  die  Scbiffsseite,  sondern  auch  gegen 
das  Schiffsdeck  zu  richten.  Die  28-cm-Haubitze 
verbindet  mit  der  erforderlichen  Durchschlags- 
kraft gegen  die  stärksten  Panzerdecks  eine  vor- 
zügliche Trefffähigkeit,  und  zwar  sowohl  von  der 
kleinsten  bis  zur  gröfsten  Schufsweite. 

Um  Zeugnifs  von  der  Wirkung  der  Geschütze 
abzulegen,  wurden  mit  einigen  derselben  330  mm 
starke  Compound-Platten  sowie  300  und  240  mm 
starke  Stahlplatten  beschossen,  welch  letztere 
ausschliefslich  in  dem  Kruppschen  Werk  herge- 
stellt waren.  Das  Ergebnifs  der  Beschiefsung 
stellte  nach  jeder  Richtung  hin  zufrieden. 

Schliefslich  ist  noch  ein  Schiefsversuch  mit 
der  Kruppschen  Kugel-Kopfkanone  zu  erwähnen, 
welche  in  eine  gepanzerte  Kasematte  umgebaut 
war.  Die  von  Alfred  Krupp  aus  dem  Anfang 
der  70er  Jahre  herrührende  Erfindung  hatte  seiner- 
zeit die  praktische  Probe  bereits  glänzend  be- 
standen. Diesmal  kam  es  darauf  an,  nachzu- 
weisen, dafs  jene  eigentümliche  Verbindung 
zwischen  Panzer  und  Geschütz  auf  moderne 
Schnellkanonen  angewandt  werden  könne.  Dieser 
Nachweis  wurde  mit  bestem  Erfolge  geliefert. 

Der  Kaiser,  der  trotz  der  anstrengenden 
Reisen  der  letzten  Tage  sehr  wohl  aussah,  war, 
begleitet  vom  Geheimrath  Krupp  und  dem  Staats- 


Digitized  by  Google 


474        Nr.  10. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Mai  1892. 


secretär  des  Marineamts,  in  Marineuniform  dem 
Salonwagen  entstiegen  und  begrüfste  in  herzlicher 
Weise  die  Directoren  Aslhöwer  und  Grote  sowie 
den  Vorstand  des  Schiefsplatzes,  Premierlicutenant 
a.  D.  Prehn.  Sodann  begannen  sofort  die  vor- 
stehend erwähnten  Schiefsversuche,  die  der  Kaiser 
aufs  genaueste  verfolgte. 

Gegen  II1/«  Uhr  wurden  die  Versuche  unter- 
brochen und  die  Pause,  während  deren  es  an- 
haltend regnete,  zu  einem  Frühstückimbifs  benutzt, 
bei  welchem  der  Kaiser  sich  lebhaft  mit  den 
an  den  Versuchen  bctheiligten  Persönlichkeiten, 
u.  A.  dem  Gapitän  Maschke,  Oberingenieur  und 
Ressortchef  Budde,  den  Directoren  Asthüwer, 
Grofs  und  Schmitz,  den  Vorständen  des  Schiefs- 
platzes Prehn  und  Bergmann,  unterhielt.  Hier 
bat  er  sich  auch  das  vom  Chef  des  Construc- 
tionsbureaus  Krone  gedichtete  humoristische 
,Lied  von  der  alten  Kanone*  aus,  die  bestimmt 
wird,  „mit  längerer  Bohrung  eine  neue  Seele 
zu  ha'n*. 


Der  Meister  hatt'  es  gesprochen, 

Er  wufst'  auch  von  kurzem  Termin;  — 

Das  Soelrolir  ward  eingezogen. 

Ein  Jahr  ging  kaum  drQber  hin,  —  — 

Das  haben  alle  Kanonen 

Vor  alten  Leuten  voraus : 

Zur  Verjüngung  wechselt  man  einfach 

Die  alte  Seele  aus. 

Sichtlicli  vergnügt  schüttelte  der  Kaiser  dem 
Verfasser  des  Liedes  die  Hand  mit  der  Versicherung, 
dafs  seine  Jungen  in  Berlin  das  Lied  auswendig 
lernen  müfsten. 

Nach  beendigtem  Frühstück  lachte  die  Soune 
'  wieder  heiter  vom  Himmel  herab.    Die  Schiefs- 
'  versuche  wurden  fortgesetzt  und  gegen  61/»  Uhr 
beendet.     An  dieselben   schlofs   sich   in  dem 
außerordentlich  geschmackvoll  ausgeschmückten 
'■  Erfrischungshause  ein  Mittagsmahl,  das  in  frohester 
Stimmung  verlief. 

So  endete,  durchaus  harmonisch  verlaufen, 
der  für  das  Kruppsche  Werk  und  die  deutsche 
Industrie  gleich  hochbedeutsame  Tag. 


Das  neue  Krankenversicheruii^sgesetz. 


Während  den  Arbeitgebern  aus  dem  neuen 
Krankenversicherungsgesetz   eine   ganze  Anzahl 
unmittelbarer  Erschwerungen  erwachsen,  haben 
die  Interessen  der  Arbeitnehmer  darin  eine  weite  . 
Berücksichtigung  gefunden. 

Die  erste  Stelle  in  den  Neuerungen  dieser  i 
Art  nimmt  unstreitig  der  facultalive  Weg- 
fall der  dreitägigen  Carenzzeit  ein.  Diese 
Aenderung  ist  nach  doppelter  Richtung  bemerkens- 
werlh,  einmal  weil  sie  event.  mit  der  Aufbringung  ■ 
grösserer  Beiträge  verknüpft  ist,  und  zum  andern  , 
weil  mit  ihr  die  Simulationsfrage  gestreift  wird. 
Im  neuen  Gesetz  ist  den  Kassen  allgemein  oder 
unter  bestimmten  Voraussetzungen  die  Zahlung 
des  Krankengeldes  schon  vom  Tage  des  Eintritts 
der  Erwerbsunfähigkeit  ah  gestattet.    Von  einein 
solchen  Beschlufs  werden  nicht  blofs  die  Arbeit- 
nehmer, welche  die  Macht  zur  Anwendung  der 
betreffenden  Gesetzesbestimmung   in  der  Hand 
haben,  sondern  auch  die  Arbeitgeber  betroffen  j 
und  zwar  die  letzteren  nur  von  der  Schattenseite  , 
des  Beschlusses.    Sie  können  nach  den  gewöhn- 
lieben  Bestimmungen  des  Gesetzes  gemäfs  ihrer 
ganzen  Stellung  in  der  Krankenkasse  keinen  be- 
stimmenden Einflufs  auf  die  Herbeiführung  oder  j 
Unterlassung  eines  solchen  Beschlusses  ausüben,  i 
müssen  sich  jedoch,  falls  er  gefafst  ist,  den 
materiellen  Folgen  desselben  unterwerfen,  ohne, 
wie  die  Arbeitnehmer,  wenigstens  auch  Vortheile 
davon  zu  haben.    Das  ist  eine  Lage,  die  keines- 


wegs bencidenswerth  ist.  Die  verbündeten  Re- 
gierungen hatten  dies  denn  auch  anerkannt  und 
wenigstens  in  dem  an  don  Reichstag  gebrachten 
Entwurf  die  Aufhebung  der  Carenzzeit  an  die 
Zustimmung  der  Mehrheit  der  in  der  Kasse  ver- 
tretenen Arbeitgeber  geknüpft.  Der  Reichstag 
hat  jedoch  dieser  Vorbedingung  seine  Zustimmung 
nicht  gegeben.  Er  hat  zwei  Bedingungen  an 
die  Stelle  der  einen  gesetzt  und  darunter  den 
Kassen  die  Auswahl  freigelassen,  damit  jedoch 
sicherlich  das  Gesetz  nicht  verbessert.  Nach  dem 
jetzigen  Gesetzestexte  sind  die  Krankenkassen  zur 
Aufhebung  der  Carenzzeit  befugt,  sofern  dies  so- 
wohl von  der  Vertretung  der  zu  Beiträgen  ver- 
pflichteten Arbeilgeber,  als  auch  von  derjenigen 
der  Versicherten  beschlossen  wird,  oder  sofern 
der  Betrag  des  gesetzlich  vorgeschriebenen  Reserve- 
fonds erreicht  ist.  Man  kann  sich  danach  leicht 
denken,  dafs,  falls  die  Arbeitgeber  ihre  Zustimmung 
zur  Authebung  der  Carenzzeit  versagen  sollten, 
die  Arbeitnehmer  Alles  daran  setzen  werden,  die 
zweite  Bedingung  erfüllt  zu  machen.  Und  all- 
zuschwer ist  ihnen  das  nach  dem  Wortlaut  der 
letzteren  nicht  gemacht.  Die  Krankenkassen,  wie 
sie  durch  das  Gesetz  vom  15.  Juni  1888  ins 
Leben  gerufen  wurden,  bestehen  schon  eine  Reihe 
von  Jahren.  In  jedem  Jahre  haben  sie  mindestens 
ein  Zehntel  des  Jahresbetrags  der  Kassenbeiträge 
zum  Reservefonds  abführen  müssen.  Allzulange 
brauchen  sie  also  im  allgemeinen  nicht  zu  warten, 
bis  der  Reservefonds  den  vorgeschriebenen  Mindest- 
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betrag  einer  durchschnittlichen  Jahres  ausgäbe 
erreicht  hat.    Diese  flöhe  Wörde  sicherlich  schon 
bei  den  meisten  erreicht  sein  oder  doch  für  die 
nächste  Zeit  in  Aussicht  stehen,  wenn  nicht  die 
lufluenza-Epidemieen  der  letzten  Jahre  die  Reserve- 
fonds angegriffen  hätten.    Das  haben  dieselben 
jedoch  in  den  meisten  Fällen  nicht  in  dem  Grade 
getlian,  dafs  es  nun  noch  lange  dauern  sollte,  bis 
die  Reservefonds  den  gesetzlich  vorgeschriebenen 
Betrag  erreicht  haben  werden.    Dann  aber  ist 
es  doch  sicher,  dafs  die  Carenzzeit  in  den  meisten 
Kassen  aufgehoben  werden  wird.     Die  Arbeit- 
nehmer würden  ja  sonst  einen  Vortheil  unaus- 
genützt  lassen,   welchen  zu  einem  Drittel  der 
Arbeitgeber  bestreiten  mufs.    Indessen  die  Er- 
höhung der  Beiträge,  welche  dadurch  event.  be- 
dingt wäre,  ist  nicht  das  Bedenkliche  an  der 
Sache.    Es  ist  von  keiner  Seite  bisher  geleugnet 
worden,  dafs  die  dreitägige  Carenzzeit  eine  starke 
Mauer  gegen  die  Simulation  abgab.   Der  Gedanke, 
drei  Tage  ohne  Krankengeld  zu  bleiben,  schreckte 
doch   von  Heucheleien  ab.    Die  Controle  der 
Arbeiter  untereinander   war  nicht  so  wirksam, 
wie  gerade  dieses  Mittel.    Nun  dürfte  es  bald 
für  die  Mehrzahl  der  Kassen  verschwunden  sein, 
und  was  dann  kommen  wird,  wollen  wir  einmal 
abwarten.   Der  Präsident  des  Reichsversicherungs- 
amtes,  Hr.  Dr.  Bödiker,  hat  ja  zwar  auf  dem 
Berner  internationalen  Unfallversicherungscongrefs 
seiner  Ueberzeugung  dahin  Ausdruck  gegeben,  dafs 
bei  den  Arbeitnehmern  die  Lust  zum  Simulien 
d.  h.  zur  Erlangung  von  Vortheilen,  noch  dazu 
beim  Faulenzen,  keine  gröfsere  sei,  als  bei  den 
übrigen  Menschen,  und  wir  wollen  mit  Hrn.  Dr. 
Bödiker   hierüber   nicht  streiten,   da  uns  kein 
statistisches  Material  zu  Gebote  steht,  um  auf 
Grund  von  Zahlen  ein  zustimmendes  oder  ver- 
neinendes Urtheil  Ober  seinen  Ausspruch  zu  fällen. 
Jedoch  man  darf  nicht  vergessen,  dafs  die  vis 
inertiae  überhaupt  im  Menschengeschlecht  stark 
entwickelt  ist,  dafs  es  erst  jahrhundertelanger  Cul- 
tur  bedurft  hat,  um  sie  in  den  Hintergrund  zu 
drängen,  aus  welchem  sie  sich  nur  zu  gern  wieder 
hervorwagt.    Wenn  nun  ihre  ßethäligung  noch 
mit  materiellen  Vortheilen  vom  ersten  Tage  an  ver- 
bunden ist,  da  würde  eben  auch  Mancher  nicht 
widerstehen  können,  der  den  Arbeitnehraerkreisen 
nicht  angehört.    Die  Simulation  würde  also  auch 
nach  des  Hrn.  Dr.  Bödiker  eigenem  Ausspruch 
eine  Stärkung  erfahren.   Man  hat  eben  bei  dieser 
neuen  gesetzlichen  Bestimmung  das  .Führe  uns 
nicht  in  Versuchung"  nicht  so  beachtet,  wie  es 
nöthig  ist,  und  dies  wird  sich  rächen. 

In  der  gleichen  Bestimmung  hat  man  auch 
die  Gewährung  von  Krankengeld  an  Sonn- 
oder Festtagen  unter  denselben  Bedingungen 
gestattet. 

Ganz  anders  kann  die  Vorschrift  über  die 
Befugnifs  der  Kassen  zur  Fürsorge  für  Re- 
convaUscenten  angesehen  werden.  Hier  handelt 


es  sieb  um  die  völlige  Wiederherstellung  schwer 
erkrankt  gewesener  Versicherter.  Es  ist  nicht 
zu  leugnen,  dafs  es  Versicherte  giebt,  welche 
nach  der  Beendigung  des  Heilverfahrens  noch 
nicht  imstande  sind,  sogleich  einen  Lohn  zu 
verdienen,  der  zum  vollen  Auskommen  ausreicht, 
oder  sie  müfsten  sich  über  Gebühr  anstrengen 

j  und  damit  den  Keim  zu  einer  neuen  Erkrankung 
in  sich  legen.    Wie  es  im  Interesse  der  Berufs- 

I  genossenschaften  sowohl  wie  des  vom  Unfall 
Verletzten  liegt,  dafs  der  Letztere  möglichst  gut 
und  möglichst  vollständig  ausgeheilt  wird  so  zwar, 
dafs  er  seiner  früheren  Erwerbsfähigkeit  nahe 
gebracht  wird  oder  sie  gar  wieder  erreicht,  so 
haben  natürlich  die  Krankenkassen  und  der  Er- 
krankte gleichmäfsig  an  der  Verhütung  von  Rück- 
fällen ein  Interesse.  Hier  kommt  die  Ueber- 
einstimmung  der  Interessen  zum  Vorschein  und 
deshalb  gerade  ist  eine  solche  wie  die  erwähnte 
Bestimmung  von  Nutzen.  Allerdings  wird  sie 
mit  Kosten  in  erheblichem  Betrage  verbunden 
sein,  namentlich,  wenn  man  gar  an  die  Unter- 
bringung in  Reconvalescentcnanstalten  denkt,  je- 
doch würden  sich  diese  Kosten  wie  die  erhöhten 
Anwendungen  bei  den  Berufsgenossenschaften 
bezahlt  machen. 

Sodann  ist  den  Kassen  die  Ermächtigung  zur 
Gewährung  von  Krankengeld  an  die 
Wöchnerinnen  auf  die  Dauer  von  6  Wochen 
nach  der  Niederkunft  gestattet.  Es  ist  aufserdem 
aber  auch  vorgeschrieben,  dafs  die  Orts-  und 
diesen  gleichstehenden  Kassen  die  Unterstützung 
bis  zu  6  Wochen  gewähren  müssen,  wenn  die 
Beschäftigung  der  Wöchnerinnen  nach  den  in 

I  der  letzten  Gewerbeordnungsnovelle  enthaltenen 
Bestimmungen  für  eine  längere  als  vier  Wochen 
betragende  Dauer  untersagt  ist.  Nach  der  Ge- 
werbeordnung dürfen  bekanntlich  vom  1.  April 
d.  J.  ab  Wöchnerinnen  nur  dann  innerhalb  der 
4.  bis  6.  Woche  nach  ihrer  Niederkunft  be- 
schäftigt werden,  wenn  sie  ein  dies  zulassendes 
ärztliches  Zeugnifs  beibringen.  Die  Vorlage  der 
verbündeten  Regierungen  hatte  an  dieser  Stelle 
insofern  einen  moralischen  Zwang  ausüben  wollen, 
als  sie  die  Unterstützungen  überhaupt  nur  den 
ehelichen  Wöchnerinnen  zugewendet  wissen  wollte. 
Es  war  dabei  übersehen,  dafs  Sitte  und  Moral 
mittels  der  Krankenversicherung  in  dieser  Weise 
kaum  hätten  eine  Stärkung  erhalten  können. 
Dadurch,  dafs  der  Reichstag  sämmtlichen  Wöch- 
nerinnen diese  Wohlthat  hat  zukommen  lassen, 
hat  er  das  Gesetz  verbessert.  Allerdings  ist  nun- 
mehr, was  auch  gegen  den  bisherigen  Zustand 
eine  günstige  Aenderung  bedeutet,  dafür  gesorgt, 
dafs  schwangere  Frauen  nicht  kurz  vor  ihrer 
Niederkunft  in  eine  Kasse  eintreten,  um  dadurch 
der  Unterstützungen  theilhaftig  zu  werden,  ohne 
vorher  durch  Zahlung  von  Krankengeld  ein 
Aequivalenl  geleistet  zu  haben.  Nunmehr  erhält 
eine  Wöchnerin  nur  dann    die  Unterstützung, 
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wenn  sie  ror  ihrer  Niederkunft  mindestens  sechs 
Monate  hindurch  einer  Kasse  oder  der  Gemeinde- 
Krankenversicherung  angehört  hat. 

Schhefslich  hat  auch  das  Sterbegeld  eine 
Erhöhung  insofern  erfahren,  als  vom  1.  Januar 
1893  nicht  blofs  der  ortsübliche,  sondern  der 
durchschnittliche  Tagelohn  der  Berechnung 
desselben  zu  Grunde  gelegt  werden  soll;  der 
letztere  ist  natürlich  für  die  uns  hier  angehen- 
den Arbeitnehmer  im  allgemeinen  höher  als  der 
erstere,  und  wird  es  im  besonderen  noch  mehr 
dort  sein ,  wo  etwa  die  Feststellung  des  durch- 
schnittlichen Tagelohnes  unter  Berücksichtigung 
der  zwischen  den  Kassenmitgliedern  hinsichtlich 
der  Lohnhöhe  bestehenden  Verschiedenheiten 
klassenweise  erfolgt.  Es  rechtfertigt  sich  diese 
Bevorzugung  der  besser  gelohnten  Arbeiter  bezw. 
deren  Familien  auch  dadurch,  dafs  trotz  der 
Verschiedenheit  der  Beiträge  derjenige  Theil 
der  Krankenunterstützung,  welcher  in  der  Ge- 
währung ärztlicher  Behandlung  und  Arznei  be- 
steht, für  alle  Mitglieder  der  Kasse  gleich  ist. 
Eine  weitere  auf  das  Sterbegeld  bezügliche  Aende- 
rung  besteht  darin,  dafs  man  nunmehr  auch 
gesetzlich  die  Vorschrift  festgelegt  hat,  wonach, 
falls  ein  als  Mitglied  der  Kasse  Erkrankter  nach 
Beendigung  der  Krankenunterstützung  stirbt,  das 
Sterbegeld  zu  gewähren  ist,  wenn  die  Erwerbs- 
unfähigkeit bis  zum  Tode  fortgedauert  hat  und 
der  Tod  infolge  derselben  Krankheit  vor  Ablauf 
eines  Jahres  nach  Beendigung  der  Krankenunler- 
stützung eingetreten  ist.  Bisher  war  es  nämlich 
mindestens  zweifelhaft,  ob  die  Hinterbliebenen 
eines  Verstorbenen  den  Anspruch  auf  Kranken- 
geld erheben  durften,  wenn  der  Tod  nach  der 
Beendigung  der  Krankcnunterstülzung,  also  nach 
der  Aufhebung  der  Mitgliedschaft  eintrat.  Jetzt 
ist  der  Anspruch  auf  Sterbegeld  für  ein  Jahr 
nach  diesem  Zeitpunkt  gesichert.  Des  weiteren 
ist  nunmehr  auch  die  Auszahlung  des  Sterbe- 
geldes genau  geregelt.  Die  Erben  erhalten  danach 
nicht  das  ganze  Sterbegeld,  sondern  nur  den 
Betrag,  welcher  nach  Abzug  der  Begräbnifskosten 
verbleibt. 

Neben  diesen  unmittelbaren  materiellen  Vor- 
theilsvergröfserungen  sind  den  Arbeitnehmern  im 
neuen  Gesetze  auch  solche  gewährt,  für  welche 
sie  allerdings  selbst  die  Kosten  aufbringen  müssen. 
Dahin  gehört  beispielsweise  die  facultalive  Ver- 
sicherung der  Familienangehörigen  gegen 
Krankheitsfälle. 

Des  weiteren  wäre  zu  erwähnen  die  Neuerung 
über  den  Bezug  des  Krankengeldes.  Bis- 
her war,  gleichgültig  ob  ein  Erkrankter  von 
vornherein  erwerbsunfähig  war  oder  nicht,  das 
Ende  der  ganzen  Krankenunterstützung  auf  den 
Schlufs  der  dreizehnten  Woche  nach  dem  Beginn 
der  Krankheit  festgesetzt.  Infolgedessen  konnte 
der  Fall  eintreten,  dafs  ein  Versicherungspflichtiger, 
welcher  an  einer  die  Erwerbsfähigkeit  zunächst 


|  nicht  völlig  beseitigenden  Krankheit  litt  und  nur 
;  die  Krankenunterstützung,   soweit  sie  ärztliche 
Behandlung  betrifft,  in  Anspruch  nahm,  beim 
Eintritt  der  Erwerbsunfähigkeit  überhaupt  kein 
Krankengeld  bezog  oder  doch  nur  für  eine  ver- 
hältnifsmäfsig  kurze  Zeit.    Das  ist  nunmehr  ab- 
geändert.    Die  Aenderung  war   auch  um  so 
notwendiger,   weil   die  bisherige  Bestimmung 
geradezu  dazu  auffordert,  dafs  die  Erkrankten, 
um  das  Krankengeld  für  volle  dreizehn  Wochen 
zu  erlangen,  mit  dem  Tage  der  Erkrankung  auch 
die  Arbeit  niederlegten,  obwohl  die  Krankheil 
|  sie  nicht  erwerbsunfähig  machte.    Nunmehr  wird 
:  der  Anfang  des  Bezuges  des  Krankengeldes  vom 
Eintritt  der  Erwerbsunfähigkeit  ab  gerechnet. 

Schon  aus  dieser  Aufzählung  ersieht  man, 
dafs  der  Kreis  der  den  Arbeitnehmern  direct 
und  indirect,  obligatorisch  und  facultativ  gewährten 
Vergünstigungen  kein  kleiner  ist.  Dazu  hat 
man  ihren  Wünschen  auch  auf  anderen  Gebieten, 
beispielsweise  bei  den  Bestimmungen  über  die 
geheimen  Wahlen,  Rechnung  getragen,  so  dafs 
die  Arbeitnehmer  alle  Ursache  haben,  die  auf 
Grund  des  neuen  Krankenversicherungsgesetzes 
einzuführenden  Verbältnisse  herbeizusehnen.  Wenn 
die  Arbeitgeber  dabei  nicht  in  allen  Punkten  bei- 
stimmen können,  so  trägt  dafür  allerdings  mehr 
der  Reichstag  als  die  verbündeten  Regierungen 
die  Schuld.  Die  Vorlage  der  letzteren  trug 
ebenso,  wie  es  bei  der  Gewerbeordnungsnovelle 
I  der  Fall  war,  den  praktischen  Verhältnissen  mehr 
Rechnung. 

Dafür  hat  allerdings  der  Reichstag  das  Ver- 
dienst, in  zwei  zu  dem  Gesetze  angenommenen 
Resolutionen  eine  Frage  angeregt  zu  haben,  welche 
|  dringend  der  Regelung  bedarf,  die  der  Festsetzung 
des  ortsüblichen  Tagelohnes.  Der  orts- 
übliche Tagelohn  hat  für  das  ganze  Versicherungs- 
wesen, Kranken-,  Unfall-  und  Invaliditätsversiche- 
rung, die  gröfste  Bedeutung  und  nicht  blofs  für 
diese,  da  das  neue  Gesetz  über  die  Unterstützungen 
der  Familien  der  zu  Friedensübungen  eingezogenen 
Mannschaften  nach  ihm  die  auszuzahlenden 
Beiträge  bemifst.  Er  wird  nach  Anhörung  der 
Gemeindebehörden  von  den  höheren  Verwaltungs- 
behörden berechnet.  Wenn  es  für  diese  Berech- 
nung irgendwie  gemeinsame  Grundsätze  giebt, 
so  können  sie  sich  nur  auf  das  Gebiet  eines 
Bundesstaates  beziehen.  Vielfach  sind  sie  aber 
auch  dafür  nicht  vorhanden.  So  herrscht  denn 
bezüglich  der  Feststellung  des  ortsüblichen  Tage- 
lohnes die  gröfste  Buntscheckigkeil.  Dem  mufs 
durch  eine  vom  Bundesrath  zu  erlassende  allge- 
meine gültige  Anordnung  ein  Ende  gemacht 
werden.  Dafs  bei  der  Berechnung  die  wirklichen 
Tagelohnsätze  der  gewöhnlichen  Tagearbeiter  mit 
zu  Grunde  gelegt  werden,  ist  selbstverständlich, 
in  erster  Reihe  jedoch  kommt  die  übereinstimmende 
Handhabung  in  Betracht.  Aufserdem  könnte  es 
auch  nur  mit  Freude  begrüfst  werden,  wenn 
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periodische  Veröffentlichungen  der  festgesetzten 
ortsüblichen  Tagelohnsälze  von  Reichswegen 
herbeigeführt  würden.  Gegenwärtig  mute  man 
sieh  dieselben  mühsam  zusammensuchen.  Zu- 
sammenstellungen in  privater  Abfassung  veralten 


zu  schnell,  so  dafs  sie  meist  nicht  zuverlässig 
sein  können.  Auf  diesem  Gebiete  wird  demnach 
dem  Bundesrathe  zu  empfehlen  sein,  dem  Wunsche 
des  Reichstages  möglichst  bald  Folge  zu  geben. 

Jt.  Krause. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


Wassergeneratorgas. 


Hr.  Profossor  Alex.  Naumann  in  Giefsen 
sandte  mir  vor  einigen  Tagen  einen  Sonderabdruck 
seines  Aufsatzes: 

„Ueber  Rück  Verwandlung  von  Warme  in  halt- 
bare chemische  Energie  durch  Erzeugung  von 
Wassergeneratorgas    und    von  Kohlendioxyd- 
generatorgaa".* 
In  diesem  Aufsatz  ist  mit  Recht  die  grofse 
Wichtigkeit  des  Wassergeneratorgases  hervor- 
gehoben. 

Nachdem  nach  jahrelangen  Bemühungen  die 
Anhänger  der  Herstellung  des  reinen  Wasser- 
gas  es  in  Generatoren  mit  unterbrochenem  Be- 
triebe eingesehen  haben,  dafs  ihre  Bestrebungen 
praktisch  auf  grofse  Schwierigkeiten  stofsen,  wendet 
man  sich  immer  mehr  der  Darstellung  von  Wasser- 
generatorgas zu,  welcho  praktisch  sehr  einfach  ist. 
Nach  einer  Anmerkung  in  dem  Naumannschen 
Aufsatze  wird  man  zu  der  Annahme  verleitet, 
der  Anstois  zur  Darstellung  von  Wassergenerator- 
gas sei  1880/81  gegeben  durch  den  Generator  von 
Dowson,  sowie  durch  die  Schriften  von  (juaglio 
u.  s.  w. 

Dieser  Umstand  veranlafste  mich,  Hrn.  Prof. 
Naumann  mit  einem  Schreiben  vom  12.  April  d.  J. 
folgende  Schriften  zu  unterbreiten : 

1.  Die  Urschrift  meines  Briefes  vom  2.  Juni  1869 
an  die  Direction  des  Georgs-Marien-Bergwerks- 
und Hütten -Vereins  mit  dem  durch  Berech- 
nungen begründeten  Vorschlag,  zur  Errichtung 
eines  hochofenartigen  Generators,  in  welchen 
gleichzeitig  Wind  und  Wasserdampf  ein- 
geblasen  werden  sollte,  zwecks  Erzeugung  von 
Heizgas  für  die  Dampfkessel  der  Georgs- 
marienhütte. 

2.  Die  Abschrift  eines  Schreibens  des  Aufsichts- 
raths des  Georgs  •  Marien  •  Bergwerks-  und 
Hütton- Vereins  vom  16.  Juli  1869,  in  welchem 
es  hoifst: 

„Ueber  die  Art,  wie  die  fragliche  Er- 
„findung  auszubeuten  sei,  behalten  wir  uns 
„unsere  Entschließungen  vor,  bis  die  Resul- 
„tate  der  anzustellenden  Versuche  vorliegen. 

*  Berichte  der  deutschen  chemischen  Gesell- 
schaft, Jahrg.  XXV,  Heft  4. 


„Um  jedoch  demnächstigen  Meinungsver- 
schiedenheiten und  Differenzen  vorzubeu- 
gen, erklären  wir  schon  jetzt,  dafs  wir  die 
.aus  den  fraglichen  Vorsuchen  hervorgehen- 
.den  Resultate  als  unbeschranktes  Eigen- 
„thum  des  Georgs- Marien -Bergwerks-  und 
.Hütten Vereins  in  Anspruch  nehmen  müssen, 
.dessen  Verwerthung  sowohl  auf  der  Hütte, 
.als  auch  aufsen  für  Rechnung  des  Vereins 
„stattzufinden  hat. 

.Dagegen  wollen  wir  gleichfalls  schon 
.jetzt  uns  verpflichten,  Hrn.  Lflrmann  con- 
„tractlich  die  Hälfte  der  aus  dem  Verkaufe 
„der  fraglichen  Erfindung  etwa  zu  erzielenden 
„Ausbeute  zuzusichern." 
8.  Einen  Sonderabdruck  meines  Aufsatzes:  Ueber 
die  Möglichkeit  eines  Gas-Hochofens.* 
In  meinem  Schreiben  an  Hrn.  Prof.  Naumann 
vom  12.  April  d.  J.  hob  ich  hervor,  dafs  ich  dem- 
nach schon  1869  Vorschlage  gemacht  habe,  welche 
den  Gedanken  vorfolgten,  die  überschüssige  Wärme 
eines   gewöhnlichen  Generators   durch  Wasser- 
zersetzung zu  binden. 

Mit  diesen  meinen  Vorschlägen  zur  Erzeugung 
von  Heizgas  zur  Kesselheizung  unterbreitete  ich 
damals  dem  Georgs -Marien -Verein  zugleich  Vor- 
schläge zur  Vermehrung  der  vorhandenen  Koks- 
Öfen,  welche  ebenfalls  auf  Grund  beigefügter  Be- 
rechnungen die  Vortheile  auch  dieser  Anlagen 
begründeten.** 

Die  Ergebnisse  der  Berechnungen  der  Vortheilo 
der  letzteren  Anlage,  auch  für  Darapferzeugung 
durch  ihre  Abhitze,  war  vortheilhafler ,  als  die- 
jenige der  Wassergenoratoranloge ,  weshalb  deren 
Ausführung  zurückgestellt  wurde. 

Ich  hätte  damals  in  meiner  Stellung  auf 
Georgs-Marien-Hütte  trotzdem  die  einmal  bewillig- 
ten Versuche  machen  können.  Im  Jahre  1869,70 
aber  wurden  auf  der  Georgs  •  Marien  ■  Hütte  zwei 
neue  Hochöfen  mit  Zubehör  gebaut;  es  ist  leicht 

*  „Dinglers  polytechnisches  Journal",  Bd. 
CXCV,  erstes  Februarheft  1870,  S.  264.  .Stahl  und 
Eisen"  1888,  S.  831. 

*♦  Siehe  auch  .Stahl  und  Eisen*  1884,  S.  278 
846. 
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zu  begreifen,  dafs  diese  Arbeit,  neben  dem  Betriebe 
von  3  Hochöfen,  meine  ganze  Zeit  in  Anspruch 
nahm.    Dann  kam  der  Krieg  und  alsbald  auch 
mein  Entschlufs,  meino  Stellung  beim  Georgs- 
Marien-Bergwerks-  und  Hütten-Verein  aufzugeben 
Diese  meine  Schriftstücke  geben  Hrn.  Prof. 
Naumann  Veranlassung  zu  folgendem  Schreiben: 
.Von  Ihren  früheren  Vorschlägen  zur 
.Erzeugung  von  Wassergeneratorgas  habe  ich 
.mit  grofser  Theilnahme  Kenntnifs  genom- 
.men.   Anbei  sende  ich  Ihnen  die  drei  An- 
lagen   mit   bestem  Dank   zurück.  Ihre 
.Vorschlagsprioritat  ist  für  Jedermann  durch 
.Ihre,  mir  seither  unbekannte  Mittheilung 
,im  Jahrgang  1870  von  Dinglers  polytechn. 
,Journ.  unzweifelhaft  erwiesen,  und  werde« 


.ich  nicht  verfehlen,  dieselbe  go- 
„legontlich  gebührend  zu  berück- 
.siqhtigon.  Es  ist  schade,  dafs  Dire  ge> 
.planten  Versuche  damals  durch  zufällige 
.Umstände  nicht  zur  Ausführung  gelangt 
.sind.* 

Wenn  der  Inhalt  dieses  Schreibens  auch  eine 
natürliche  Folge  der  Beweiskraft  obiger  Schriften 
und  der  oben  geschilderten  Vorgänge  ist,  so  bin 
ich  Hrn.  Professor  Naumann  doch  um  so  dank- 
barer für  seine  offene  Anerkennung,  als  dieselbe 
;  in  dem  jetzigen  hastigen  Jagen  nach  Geld  und 
Ehre  immer  seltener  zu  werden  scheint. 

Fritz  W.  Lttrmann,  Hütten-Ingenieur. 

Osnabrück,  im  April  1892. 


Das  Gefüge  der  Schienenköpfe. 

Erwiderung  auf  den  Aufsatz  de»  Professors  A.  Murtons  (S.  406). 
Von  Dr.  H.  Wedding  in  Berlin. 


Bevor  ich  auf  die  sachliche  Widerlegung  der 
Einwendungen  von  Professor  A.  Martens  gegen 
meine  Angaben  bezüglich  des  Gefüges  der  Sohionen- 
kftpfo  eingehe,  sei  es  gestattet,  einige  Worte 
über  die  Form  meines  Vortrags  zu  sagen: 

Der  Vortrag  im  Verein  für  Eisonbahnkunde 
in  Berlin,  auf  don  sich  diese  Einwendungen  be- 
ziehen, wurde  von  mir  ebenso  gehalten,  wie  ich 
alle  meine  Vortrage  zu  halten  pflege,  d.  h.  frei, 
zwar  nach  einer  voraus  bestimmten  Disposition, 
aber  sonst  bald  eingehender,  bald  oberflächlicher, 
je  nachdem  die  Mienen  der  Zuhörer  grofses  oder 
minderes  Interesse  auszudrücken  schienen. 

In  der  Niederschrift  des  Gesagten  kommt  dies 
naturgemäß  zum  Ausdruck,  besonders  fohlen  im 
Abdrucke  de»  Vortrages  ganz  die  eingehenden 
Erläuterungen  an  den  vorgezeigten  Proben. 

Wären  dio  Einwendungen  des  Hm.  Martens  an 
Ort  und  Stelle  gemacht  worden,  so  hätten  sie  an 
der  Hand  dieser  Proben  widerlegt  worden  können. 
Es  hatte  nicht  des  Aufwandes  eines  grofsen  Schreib- 
werkes bedurft,  don  allgemeinen  Behauptungen 
des  Hrn.  Martens  in  der  Sitzung,  meine  Ansichten 
seien  falsch,  er  werde  sie  später  widerlegen ,  ent- 
gegenzutreten. Die  Proben  sind  dorn  Herrn  Chef 
des  Reichsamtes  der  Reichseisenbahnen  zurück- 
gegeben worden.  Es  bleibt  mir  also  nur  übrig, 
Denjenigen ,  die  mir  bei  meiner  jetzigen  Wider- 
legung nicht  Glauben  schenken  wollen,  anheim- 
zugeben, sie  sich  an  mafegebender  Stelle  zu 
wiederholter  Untersuchung  auszubitten.  Ebenso 
wäre  gern  jene  Aufklärung  über  die  Bezeich- 
nungen gegeben  worden,  welche  jetzt  Hr.  Martens, 
S.  409  Absatz  4,  vermifst. 

Gehen  wir  indessen  zur  sachlichen  Wider- 
legung der  Einwendungen  des  Hrn.  Martens  über 


und  untersuchen  wir,  ob  ihm  die  versuchte 
Ehrenrettung  der  belgischen  Goliathschiene, 
denn  um  diese  handelt  es  sich  doch  allein,  ge- 
lungen sei.  Auf  2  Behauptungen  gründet  sich 
diese  Widerlegung: 

1.  Die  Erscheinung  eines  lockeren  Kernes  sei 
nur  eine  Folge  des  Schleifens. 

2.  Das  Gefüge  komme  erst  durch  das  Aetzen, 
nicht  schon  durch  das  Schleifen  und  Poliren  zur 
Anschauung. 

Fallen  diese  beiden  Behauptungen ,  so  lohnt 
es  sich  nicht,  auf  dio  darauf  gegründeten  weiteren 
Schlufsfolgerungen  einzugehen. 

1.  Die  Er  scheinung  des  lockeren  Kornes. 

Das  fragliche  Stück,  welches  auf  seinen  Wunsch 
dem  Hrn.  Martens  zur  genauen  Prüfung  über- 
lassen war,  ist  von  demselben  an  mich  zurück- 
geliefert worden,  nachdem  er  es  selbst  in  seiner 
Weise  behandelt  hatte.  Aber  es  ist  ihm  trotz 
des,  wie  ich  vermuthe,  unzweifelhaft  besten  Willens, 
die  Erscheinung  fortzuschaffen,  nicht  gelungen, 
ganz  jenen  eigentümlichen,  den  inneren  lockeren 
I  Kern  darstellenden  Kreis  zu  entfernen.  Dafs  dem 
so  ist,  kann  sich  Jeder  an  dem  dem  Herrn  Chef 
dos  Reichsamtes  zurückgegebenen  Stücke,  welches 
ich,  seit  ich  es  aus  den  Händen  des  Hrn.  Martens 
zurückerhielt,  absichtlich  unberührt  gelassen  habe, 
überzeugen. 

Ich  hatte  es  auch  nicht  anders  vorausgesetzt. 
Der  Kopf  ist  nicht,  wie  Professor  Martens  an- 
nimmt, mit  dem  Fufse  gleichzeitig,  sondern  als 
abgetrenntes  Stück  geschliffen  worden  und  es 
läfst  sich  daher  aus  den  Erscheinungen  am  Fufse 
gowifs  kein  Schlufe  auf  die  Erscheinungen  am 
Kopfe  ziehen.    Bei  der  Behandlung  des  Goliath- 
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schionenkopfes  durch  den  goschickten  Schleifer 
der  Bergakademie  kam  zu  unsorm  beiderseitigen 
Erstaunen  jene  eigenthümliche  Lichtrcflexerschei- 
nung  zum  Vorsehein.  Es  wurde  gerade  des- 
halb der  Versuch  gemacht,  wie  ich  in  meinem 
Vortrage  auch  erwähnt  habe,  durch  nochmaliges 
Schleifen  die  Erscheinung  fortzuschaffen,  aber  sie 
blieb;  ja  sie  verstärkte  sich  beim  Poliren,  beim 
Aetzen  und  sogar  beim  Anlassen.  Der  in  die 
Hände  des  Hrn.  Martens  gelangte  Schliff  war 
geätzt  und  angelassen  worden. 

Schon  dies  läfst  annehmen,  dafs  die  Erscheinung 
eine  andore  Ursache  hatte,  als  die  von  Martens 
künstlich  hervorgerufenen,  wolcho  nach  seinem 
Ausspruch  (S.  4(XS)  nach  dein  Aetzen  keine  Spur 
zurückliefsen. 

Ich  bestätige  nun  gern,  dafs  ich  auf  die  Ver- 
muthung,  es  könne  etwa  die  Form  der  Schleif- 
scheibe Ursache  der  Erscheinung  gewesen  sein, 
erst  durch  die  Anregung  des  Hrn.  Martens  ge- 
kommen bin.  Es  wurde  also  die  Scheibe  nach- 
gemessen, auf  welcher  nach  dieser  Schieno  aller- 
dings noch  mehrere  andere  Stücke  geschliffen 
waren.  Die  Scheiben  selbst  werdon  zu  dreien 
angefertigt;  es  kann  also  gleich  nach  der  An- 
fertigung eine  andore  als  eine  vollkommen  ebene 
Oberfläche  nicht  vorhanden  sein;  aber  es  hätte 
ja  eine  Concavität  durch  das  Schleifen  entstanden 
sein  können. 

Die  erwähnte  Messung  der  Scheibe  ergab  keinen 
Fehler.  Sollte  die  Martcnssche  Vermuthung  richtig 
sein,  so  müßte  die  Scheibe  durch  das  nachträgliche 
Schleifen  der  anderen  Schienen  wieder  gerade  ge- 
worden sein.  Das  ist  doch  gewifs  nicht  sehr 
wahrscheinlich. 

Indessen  wenn  nun  Hr.  Martons  an  dem 
Schliffe  selbst  wirklich  eino  Convexität  gefunden 
hat,  so  läfst  sich  dieses  meiner  Ueberzeugung  nach 
nur  durch  eine  Formänderung  infolge  des  An- 
lassens erklären. 

Das  eine  ergiebt  sich  allerdings  aus  den 
Martensschen  Versuchen:  Es  ist  möglich,  durch 
besondere  Behandlung  beim  Schleifen  und  Poliren  j 
sowohl  die  sich  etwa  beim  unbefangenen  Schliff  j 
ergebenden  Lichtreflexo,  welche  dorn  Gefüge  zuzu- 
schreiben sind,  mehr  oder  minder  vollständig  zu 
unterdrücken  als  auch  beliebige  andere  hervorzu- 
rufen; und  darinliegt  allerdings  eine  Mahnung 
zur  Vorsicht,  zu  welcher  angeleitet  zu  haben  ich 
Hrn.  Martens  das  Verdienst  gern  zuerkenne. 

Weiter  sagt  Hr.  Martens :  Dafs  die  Erscheinung 
lediglich  aus  der  Schleifart,  nicht  aus  dem  Gefüge 
entstehe,  dafür  sei  der  Beweis,  dafs  die  Grenze 
unter  dem  Mikroskope  keine  Gefügeunter.schiede 
erkennen  lasse.  Dies  ist  eine  durchaus  irrige 
Ansicht. 

Wenn  man  das  Kleingefüge  eines  Eisens  unter- 
suchen will,  so  thut  man  gut,  den  polirten  Schliff 
zuvörderst  mit  dem  blofsen  Auge  in  rotlectirtom 
Lichte  anzuschauen;  da  zeigen  sich  eine  ganze 


Menge  von  Erscheinungen,  welche  nicht  mehr  bei 
der  Vergröfserung  zu  orkennen  sind.  Hätte  sich 
Hr.  Martens  aufser  mit  Eisen  auch  mit  Gesteins- 
schliffen  beschäftigt,  so  würde  er  dies  wissen  und 
würdigen.  Je  enger  der  Gesichtskreis,  desto  mehr 
verschwinden  die  allgemeinen  Erscheinungen. 
Das  gilt  für  das  geistige  wie  für  das  leibliche 
Auge.  Wie  sollte  es  auch  zu  erklären  sein,  dafs 
das  Gefüge  des  inneren  lockeren  Kernes  sich 
plötzlich  ändert? 

Dieses  lockoro  Gefüge  ist  nicht  plötzlich  ab- 
geschnitten, sondern  geht  allmählich  über  in  das 
dichtere,  wenn  auch  der  Uebergang  eine  verhält- 
nifsmäfeig  schmale  Zone  einnehmen  mag.  Je 
stärker  die  Vergrößerung,  um  so  weniger  wahr- 
nehmbar ist  die  Grenze.  Als  ein  für  den  Mikro- 
»kopiker  leicht  zugängliches  Beweisstück  für  meine 
Behauptung  möchte  ich  die  Verbindungsstellen 
zwischen  Deckstahlplatte  und  Fufastahleingufe  einer 
Panzerplatte  erwähnen.  Hier  kann  doch  kein 
Zweifel  obwalten,  dafs  ein  verschiedenes  Gefüge 
in  beiden  besteht.  Beide  Theile  haben  ja  einen 
verschiedenen  Kohlenstoffgehalt  und  beide  haben 
eine  verschiedene  Bearbeitung  erfahren.  Hier 
ist  die  Grenze  sogar  für  das  blofse  Auge  deutlich 
sichtbar  an  dem  polirten  Schliffe,  noch  kenntlich 
unter  löfacher  Vergröfserung,  verschwindend  bei 
50  facher,  scheinbar  gar  nicht  vorhanden  bei 
70  facher. 

Hiermit  dürfte  der  Beweis  geführt  sein,  dafs 
es  zwar  möglich  ist,  die  äuCsero  Erscheinung  des 
Lichtreflexes,  welche  vom  GefÜgo  abhängig  ist, 
durch  die  Art  des  Polirens  fortzuschaffen,  aber 
nicht,  dafs  die  seiner  Zeit  vorgelegte  belgische 
Goliathschiene  nicht  einen  von  dem  Gefügo  ab- 
hängigen Lichtreflex  gezeigt  hat. 

2.  Das  Gefüge  beim  Poliren. 

Wir  kommen  auf  den  zweiten  Punkt,  die  Be- 
hauptung: „meine  mikroskopischen  Bilder  zeigen 
das  Gefüge  überhaupt  nicht". 

Es  gründet  sich  diese  Behauptung  auf  meinen 
Ausspruch,  dafs  man  schon  an  den  gut  polirten 
Flächen  das  Gefügo  wahrnehmen  könne.  Hr.  Martens 
meint,  o  r  könne  das  nicht.  Das  Sprichwort,  .wenn 
Zwei  gleich  handeln,  thun  sie  nicht  dasselbe",  gilt 
für  das  Sehen  erst  recht :  Wenn  Zwei  den  gleichen 
Gegenstand  anschauen,  sehen  sie  nicht  dasselbe! 
Deshalb  habe  ich  ja  die  Photographie  für  die 
Mikroskopie  des  Eisens  eingeführt,  weil  e  i  n  Zeichner 
etwas  ganz  Auderes  sieht  als  ein  zweiter  Zeichner 
oder  der  eigentliche  Beobachter.  Also  zu  einer 
Widerlegung  der  Behauptung  des  Hrn.  Martens, 
er  könne  das  nicht  sehen,  was  ich  sähe,  und  des- 
halb bestände  es  nicht,  bin  ich  aufser  stände. 
Andere  werden  ja  dasselbe  sehen,  wie  ich. 

Wichtig  und  berechtigt  dagegen  ist  die  Frage,  ob 
die  Behandlung  der  Proben  auch  wirklich  gestattet, 
das  wahre  Gefüge  hervorzurufen.  Ich  bemerke 
hierbei,  dafs  in  oinem  neulich  im  Verein  für  Eisen- 
bahnkundo  über  Mikroskopie  dos  Eisens  gehaltenen 
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Vortrag  des  Hrn.  Martens,  in  welchem  er  die  aus 
mehrfachen  Vorträgen  im  Voroin  deutscher  Eisen- 
hüttenleute von  mir  den  Lesern  dieser  Zeitschrift 
wohlbekannte  Behandlung  des  Eisens  zum  Zweck 
der  Mikroskopie  vorgeführt  hat,  ebenfalls  durch 
Photogranimo  Beweisstücke  gegeben  werden  sollten 
für  dio  Behauptung,  welche  hier  aufgestellt  ist 
Solche  Bilder  beweisen  indessen  gar  nichts.  Dafs 
man  mit,  wenn  auch  unabsichtlich,  falscher  Ein» 
Stellung  in  einem  Photogramm  das  Gefüge  eines 
Eisens  vollständig  verschwinden  machen  kann, 
liegt  auf  der  Hand:  es  geschieht  dies  manchmal 
beim  Photographiren  eines  mit  herrlicher  Gefüge- 
ausbildung ausgestatteten  Schliffes  durch  ein  ge- 
ringfügiges Versehen  und  beim  Anfänger  oft 
dann,  wenn  er  bei  der  Einstellung  auf  der  Glas- 
platt« die  Poren  oder  Einschlüsse  scharf  einstellt 
und  damit  meint,  auch  das  Gefüge  gefafst  zu 
haben. 

Vorausgesetzt,  dafs  das  Schleifen  und  das 
Poliren  richtig  geschieht,  d.  h.dafe  das  Poliren  nichts 
weiter  ist,  als  ein  feines  Schleifen  mit  immer 
foinerem  Schleifmaterial  und  mit  immer 
härterer  Unterlage,  so  wird  das  Gefüge  durch 
ein  solches  Poliren  der  Regel  nach  vollkommen 
klar  erscheinen.  Dafür  läfst  sich  leicht  der  Be- 
weis durch  ein  paar  Proben  führen.  Umgekehrt 
kann  man  das  Gefüge  vollkommen  verdecken,  wenn 
man  falsch  polirt.  Man  nehme  z.  B.  ein  Stück 
weiches  Flufseisen  mit  einer  erheblich  grofsen 
Zahl  von  Blasenräumen  und  glätte  es  nach  dem 
Schleifen  trocken  mit  einem  Polirstahl  oder  mit 
einem  Achat,  so  kann  man  das  Gefüge  thatsächlich 
entstellen,  ja  nicht  nur  das  Netzwerk  des  Homogen- 
eisens, sondern  selbst  die  Blasenräume  vollständig 
verdecken.  Wenn  man  Eisenproben  für  Mikro- 
skopie schleift  und  polirt,  so  kommt  es  darauf  au, 
von  gut  geschlämmten  Schleifmitteln,  Schmirgel 
und  Polirroth  immer  feinere  Horten  zu  wählen, 
den  Druck  immer  geringer  zu  machon  und  die 
Unterlage  immer  härter,  zuletzt  also  am  besten 
Achat  zu  nehmen.  Wohl  ist  os  leichter,  auf  Blei, 
Pech  oder  gar  Filzunterlage  zu  poliren,  aber  dann 
erscheint  allerdings  nicht  das  Gefügebild  und 
kann  erst  durch  Aetzung  hervorgerufen  werden. 

Was  bei  dem  Poliren  auf  harter  Unterlage 
geschieht,  hat  Hr.  Martens  ganz  richtig  ange- 
geben. Die  kleinon  Körnchen  rollen  sich  dabei 
und  schaben  die  weicheren  Theilo  des  Gcfllges  aus. 
Je  feiner  die  Körnchen  sind,  um  so  mehr  nehmen 
sie  nur  die  weichen  Gefügetheile  fort,  ohne  die 
benachbarten  Kanten  der  harten  anzugreifen  oder 
abzurunden  oder  gar  solche  härteren  Theile  zu 
durchkreuzen.  Auf  diese  Weise  kommt  thatsäch- 
lich das  Bild  des  wahren  Gofügcs  zustande.  Ein 
glücklicher  Zufall,  der  dem  Erfinder  der  ganzen 
Mikroskopie  des  Eisens,  dem  Engländer  Sorhy,  von 
vornherein  zu  statten  gekommen  ist,  ist  der.  dafs, 
wenigstens  der  Regel  nach,  die  weichen  Theile 
auch  gleichzeitig  dio  durch  das  Aetzen  angreif- 


bareren sind.  In  dem  Fall,  wo  es  sich  umgekehrt 
verhält,  z.  B.  bei  Spiegeleisen,  mufa  man  stärker 
und  länger  ätzen,  damit  die  vorher  durch  das 
Poliren  höher  stehen  gebliebenen  Gefügetheile 
sich  zuerst  abätzen  und  dann  vertieft  erscheinen. 
Im  übrigen  scheint  es  mir,  als  wenn  Hr.  Martens 
annehme,  dafs  meine  Photogramme  von  ungeätzten 
Stücken  entnommen  seien,  und  dafs  er  darauf  seine 
Kritik  derselben  gründet.  Daa  ist  einfach  ein 
Irrthum.  Wäre  es  mir  gelungen,  oder  würde  es 
Jemandem  gelingen,  das  feine  und  herrliche  Bild, 
welches  eine  gut  polirt«  Probe  zeigt,  durch  Photo- 
graphie zu  fixiren,  so  würde  damit  ein  grofser 
Fortschritt  erreicht  werden.  Aber  dieses  hindert 
leider  die  Gröbo  dos  Kornes  selbst  der  sogenannten 
kornlosen  Platten  und  deshalb  bleibt  nichts  übrig, 
als  zum  Zwecke  des  Photographirens  zuerst  zu 
ätzen.  Aber  das  Poliren  und  das  Aetzen  haben 
ganz  denselben  Zweck,  das  Gefüge,  welches  doch 
nur  durch  den  Unterschied  weicherer  und  härterer, 
oder  durch  Aetzmittel  starker  und  weniger  an- 
greifbarer Theile  zu  Tage  tritt,  hervorzurufen. 

In  einem  Punkt  hat  Martens  vollständig  recht: 
die  Mikroskopie  des  Eisens  wird  erst  durch  Zu- 
fügung  einer  entsprechenden  Mikrochemie  zu 
einem  wissenschaftlichen  Abschlüsse  kommen. 
Das  habe  ich  auch  bereits  bei  meinen  ersten  Mit- 
theilungen über  die  Mikroskopie  des  Eisens  in 
dem  Vereine  deutscher  Eisenhüttenleute  klar 
ausgesprochen,  aber  gerade  deshalb  bedaure  ich 
es  ungemein,  dafs  die  seiner  Zeit  auf  meine  An- 
regung von  der  Königl.  Commission  zur  Beauf- 
sichtigung der  technischen  Versuchsanstalten  ge- 
troffene Anordnung  der  Vereinigung  der  mikro- 
skopischen Abtheilungmitder  chemisch-technischen 
Versuchsanstalt  aufgegeben  ist  und  die  mikrosko- 
pische Abtheilung  jetzt  der  mechanisch-technischen 
Versuchsanstalt  zugewiesen  wurde,  welche  wohl 
in  der  Lage  ist,  weitere  Fortschritte  im  Schleifen, 
Photographiren  u.  s.  w.  durchzuführen,  aber  nicht 
die  Hülfskrafte  besitzt,  die  eigentliche  wissen- 
schaftliche Grundlage  aufzudecken. 

Ich  habe  in  der  letzten  Versammlung  des 
„Vereins  für  Eisenbahnkunde"  hervorgehoben,  dafs 
ich  meinerseits  zahlreiche  Versuche  auf  dem  Ge- 
biete der  Mikrochemie  gemacht  habe,  aber  dafs 
ich  zu  einem  brauchbaren  Ziele  bisher  noch  nicht 
gekommen  bin;  vielleicht  gelingt  dies  indessen 
doch  noch  mittels  dos  neuen  von  Rothe  aufge- 
fundenen analysischen  Verfahrens. 

Eine  Frage,  welche  von  Hrn.  Martens  gestellt 
ist  nnd  die  sich  sehr  wohl  hätte  in  der  damaligen 
Sitzung,  wenn  sie  vorgebracht  wordon  wäre,  un- 
mittelbar und  durch  Augenschein  erledigen  lassen, 
ist,  was  ich  mit  Lockerkeit  des  Gefüges  und 
Gruppenbildung  meine?  Nun,  unter  Lockerkeit 
des  Gefüges  verstehe  ich  das  Hervortreten  ver- 
hältnifsmäfeig  dicker  Adern  von  Homogeneisen 
gleichzeitig  mit  verhältnitsmäfsig  grofsen  Krystall- 
cisenkörpern,  während  ich  unter  Dichtheit  des 
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Gefnges  die  Verbindung  feiner  Ad«>rn  von  Homogen- 
eisen  mit  kleinen  Kornern  von  Krystalleisen  ver- 
stehe. 

Es  bleibt  mir  nun  noch  übrig,  einen  Punkt 
zu  erwähnen,  dies  ist  die  Blasenbildung.  Auch 
hier  kann  ich  nur  bedauern,  dafs  Hr.  Martens 
nicht  gleich  in  der  Sitzung  des  Verein«  seine  Be- 
denken erhoben  hat.  Die  Stücke  lagen  ja  vor  und 
die  BlasenrAume  waren  von  Jedermann  deutlich 
zu  sehen,  deutlicher,  als  dies  in  der  immer  un- 
vollkommenen Wiedergabe  durch  gedruckte  Zeich- 
nungen und  Photographieen  möglich  ist.  Die- 
jenigen Stücke,  bei  denen  es  auf  die  Lage  der 
Blasen  ankam,  waren  absichtlich  so  stark  geätzt, 
dafs  diese  Blasenrilume  mit  blofsem  Auge  ohne 
weiteres  wahrzunehmen  waren,  und  ich  glaube, 
die  meisten  Mitglieder  des  Verein«  haben  gnr 
keinen  Zweifel  an  ihrem  Vorhandensein  gehabt. 

Im  Qbrigen  ist  mir  noch  kein  Flufseisen, 
nicht  einmal  der  dichteste  Tiegelflufsstahl,  vorge- 
kommen, der  blasenfrei  wäre.  Indessen  sind  es 
nicht  etwa  diejenigen  oft  ungemein  winzigen 
Blauen,  welche  der  Regel  nach  nur  mit  dem 
Vergrofseningsglase  wahrnehmbar  erscheinen  und 
die  allerdings  beim  Poliren  auf  weichen  Unter- 
lagen, wie  sie  Martens  anwendet,  verschwinden, 
die  in  meinem  Vortrago  gemeint  waren,  sondern 
jene  gröfseren  Blasenräume,  deren  Anordnung  der 
Bearbeitung  des  Eisens  entspricht.  Diese  gröfseren, 
mit  dem  blofsen  Auge  leicht  sichtbaren  Blasen- 
räume  sind  da,  wo  das  Eisen  lange  warm  bleibt, 
und  daher  die  einzelnen  Krystalli-hen  noch  Innge 
eine  gewisse  Beweglichkeit  haben,  kreisförmig  im 
Querschnitt,  kugelförmig  also  ausgebildet,  während 
sie  dann,  wenn  das  Eisen  unter  einem  mecha- 
nischen Drucke  erstarrte  oder  erkaltete,  eine  dem 
Drucke  entsprechende  langgestreckte  Form  haben. 

Nachdem  so  gezeigt  ist.  dafs  die  beiden  Ein- 
wendungen des  Hrn.  Martens  nicht  gerechtfertigt 


sind,  mufs  wohl  die  versuchte  Ehrenrettung  der 
belgischon  G  o  1  i  a t h  s c h  i en o  als  mifslungen 
j  bezeichnet  werden.    Wenn  ich  nun  auch  nicht 
!  leugnen  will,  dafs  die  Belgier  bessere  Schienen 
i  herstellen  können,  sobald  sie  die  von  mir  erhobenen 
j  Bedenken  berücksichtigen ,  so  hoffe  ich  trotzdem, 
dafs  die  deutschen  Eisenbahndircctoren,  wenn  sie 
Goliathschienen  haben  wollen,  diese,   trotz  des 
Hrn.  Martens,  nur  in  Deutschland  bestellen 
werden,  wo  sie,  wie  meine  Proben  gezeigt  haben, 
sicher  sind,  dafs  die  Schienenköpfe  besser  ausfallen. 

Ich  bin  fern  davon,  mir  etwa  besondere  Ver- 
dienste um  die  Mikroskopie  des  Eisens  anmafsen 
zu  wollen.    Ich  habe  das  Sorbysche  Verfahren, 
auf  welches  ich,  wie  ich  gern  zugebe,  erst  durch 
'  die  Aufsätze  von  Martens  in  den  Verhandlungen 
,  des  ,, Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleifses'* 
und  in  der  „Zeitschrift  deutscher  Ingenieure"  auf- 
merksam wurde,  lediglich  zu  verbessern  gesucht 
und  habe,  wie  ich  denke,  einige  nicht  unwesent- 
liche Fortschritte  durch  die  senkrechte  Beleuchtung 
durch  die  Benutzung  der  Photographie  an  Stolle  der 
subjectiven  Auffassung  eines  Zeichners  und  durch 
die  Mitanwendung  farbenempfindlicher  Platten  er- 
reicht.   Aber  worauf  ich  einen  besonderen  Werth 
lege,  ist,  dafs  es  mir,  wio  ich  hoffe,  gelungen  ist, 
die  Mikroskopie  des  Eisens  aus  einer  Wissenschaft- 
!  liehen   Spielerei    zu   einer   praktisch  nutzbaren 
|  Grundlage  für  die  Beurtheilung  des  Eisens  auszu- 
;  bilden,  welche  thatsachlich  der  Technik  nicht  nur 
■  dienstbar  gemacht  werden  kann,  sondern  bereits 
;  in   vielen  Fällen  mit  Erfolg  dienstbar  gemacht 
worden  ist.    Je  mehr  sich  die  einzelnen  Hütten- 
werke und  Eisenverbrauchor  entschließen,  ihre 
Eisenarteu  mit  dem  Mikroskop  zu  untersuchen, 
um  so  fruchtbarer  wird  sich  dieses  Feld  beweisen, 
fruchtbarer,  als  wenn  auf  ein  paar  wissenschaft- 
lichen Anstalten  Gelehrte  um  —  schliefslich  Kaisers 
Bart  streiten. 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier  • 
Monate  zur  Einsichtnahme  fOr  Jedermann  Im  Kaiserlichen  ! 
Patentamt  In  Berlin  ausliefen. 

28.  April  1892:  Kl.  1,  L.  7196.  Stromapparat  zum 
Erzscbeiden.    K.  Lezius  in  Breslau. 

Kl.  5,  P.  5203.  Verfahren  zum  Vortreiben  von 
Tunnels,  Strecken  und  dergl.,  sowie  zum  Abteufen 
von  Schächten  unter  Benutzung  der  durch  Patent 
Nr.  25  015  geschlitzten  Gefriermethode.  Friedrich 
Hermann  Poeisch  in  Magdeburg. 

Kl.  24,  G.  7241.  Feuerungsanlag«.  Joseph  Goetz  I 
in  Berlin. 

Kl.  31,  J.  2643.    Vorrichtung  zum  Ein-  und  Fest- 
stellen von  Kernen.    G.  &  i.  Jaeger  in  Elberfeld. 

X.« 


ausländische  Patente. 


Kl.  31.  Z.  1493.  Kernformmaschine;  Zusatz  zu 
Nr.  HO 427.    Anton  Zilch  in  Odenbach  a.  M. 

2.  Mai  1892:  Kl.  18,  B.  5906.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  schweifsbarem  Stahl.  Handlung  Ham- 
moser  tz  Co.  in  Berlin. 

Kl.  19,  K.  9245.  Sandgeleis  zum  Anhalten  von 
Eisenbahnfahrzeugen.  Glaus  Kopeke,  Geheimer  Finanz- 
ralh  in  Dresden. 

Kl.  40,  H.  12140.  Gewinnung  von  Zink  auf  nassem 
Wege.    Dr.  Chr.  Heinzerling  in  Frankfurt  a  M. 

Kl.  49,  A.  2959.  Maschine  zum  Anspitzen  von 
Schienennageln  mit  zwei  Paar  Hammern.  Otto  Asbeck 
in  Hagen  in  Westf. 

Kl.  49,  Y.  87.  Hydraulische  Presse  mit  Schlag- 
bolzen. David  Thomas  Young  und  Harry  William 
Young  in  Kvland  Works.  Hirmiughatn. 


Digitized  by  Google 


482 


Nr.  16. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Mai  1892. 


Kl.  81.  J.  2711.  Selbsttätig  in  Curven  sich  ein- 
stellender Mitnehmer  für  Wagen  mit  überliegendem 
Zugmittel,    i'eter  Jorissen  in  Düsseldorf-Gralenberg. 

5.  Mai  1892:  Kl.  1.  M  8437.  Ausführnngsform  des 
durch  das  Patent  Nr.  8G1Ü  geschützten  feststellenden 
Rundherdes.  Maschinenhauanstalt  Humboldt  in  Kalk 
bei  Köln. 

Kl.  5,  G.  72:18.  Herstellung  fester  Slöfse  in 
schwimmendem  Gebirge.  Fr.  Grofsmann  in  Preufslitz 
bei  Hiendorf. 

Kl.  7,  H.  12843.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Verbund-Stäben.  -Drähten,  -Platten  und  dergl.  Basse 
&  Selve  in  Altena  in  Westf. 

Kl.  24,  R.  6980.  Halbgasfeucrung ;  Zusatz  zu 
Nr.  62043    G.  Reich  in  Hannover,  Friesenstrasfe  46. 

Kl.  40,  B.  12  283.  Maschine  zum  Probenehmen. 
Henry  I..-  Moy  Bridgman  in  Blue  Island,  Illinois, 
V.  St.  A. 

Kl.  81,  H.  11801.  AufSchienen  laufendes  Becher- 
werk mit  selbstthäliger  Entleerung  fflr  Kohlen ,  Erze 
und  dergl.  Charles  Walace  Hunt,  Barker  Street,  West 
New  Brightou,  Grafschaft  Hichmond,  Staat  New- York. 
V.  SL  A. 

9.  Mai  1892:  Kl.  5,  H.  12097.  Anschluls  der  von 
unten  aufgebauten  eisernen  Schachtauskleidung  an  den 
festliegenden  Keilkranz.  Firma  Haniel  &  Lueg  in 
Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  10,  W.  7636.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Koks.    Franz  Weeren  in  Bixdorf  bei  Berlin. 

Kl.  24,  B.  12827.  Luft-  und  Gaszunihrung  für 
Gassebmelzöfen.    Adolf  Blezinger  in  Duisburg. 

Kl.  31,  T.  3297.  Einrichtung  zum  Schmelzen  und 
Giefsen  im  luftverdünnten  Baum,  Zusatz  zu  Nr.  52650. 
Eduard  Taufsig  in  Bahrenfeld,  Holstein. 

Kl.  40,  B.  12617.  Trennung  des  Kobalts  vom 
Nickel.    Firma  Basse  &  Selve  in  Altena,  Westfalen. 

Kl.  40,  J.  2596.  Darstellung  von  Zink.  Christopher 
James  in  Swansea,  Wales,  England. 

Kl.  40,  M.  8723.  Verfahren  zur  Oxydation  von 
Eisenoxydulsalzlösungen.  Ur.  B.  Mohr  in  Niedermars- 
berg, Westfalen. 

Kl.  40,  B.  6757.  Gewinnung  von  Bleiglätte  und 
Silber  oder  silberreichem  Blei  aus  silberhaltigem  Blei 
in  einem  hasisch  ausgefütterten  Gefäfse  mittels  Durch- 
blasens  von  Luft.    M.  Foerster  in  Berlin. 

Kl.  40,  Sch.  6792.  Gewinnung  von  Aluminium. 
August  Schneller  in  London  und  Alfred  Aslfakk  in 
Köhl  a.  Bh. 

Kl.  49,  H.  11745.  Hydraulische  Fonnpresse  zur 
Herstellung  metallener  hohler  Formgegenstände. 
Arthur  Edwin  Hobson  in  Hartford,  Connecticut,  V.  St.  A. 

Kl.  81,  S.  6479.  Aus  einzelnen,  mit  sich  schneiden- 
den cylindrischen  Wandungen  versehenen  Blech- 
behällern  bestehender  Speicher  für  Getreide  u.  dergl. 
Lyman  Smith  in  Chicago,  Grafschaft  Cook,  Ulm., 
V.  St.  A.   

Deutsche  Reichspatente. 

KL  1,  ».0105«,  vom  21.  Januar  1891.  Erminio 
Ferraris  in  Honeo  Li gure  (Italien).  Dynamo- 
magnetisches Rad  zur  Trennung  ron  magnetischen 
und  nichtmagnrtischen  Erstheilehen. 

Das  Bad  ist  ähnlich  der  Grammeschen  Maschine 
gebaut,  so  dafs  mau  mittels  desselben  nicht  nur  die 
vollkommen  magnetischen  von  den  nichlmagnelischen 
Metallen  trennen,  sondern  auch  verschiedenartige  Erze 
und  Metalle  von  einem  dazwischen  liegenden  Magne- 
tismus (wie  z.  B.  eisenhaltige  Kupfererze,  Blei,  Zink, 
Nirkel  und  Eisen)  trennen  kann,  weil  dieselben  den 
sich  drehenden  Badkranz  an  derjenigen  Stelle  ver- 
lassen, wo  ihr  magnetisches  Vermögen  mit  der  magne- 
tischen Energie  des  entsprechenden  Kranzsegments  im 
Gleichgewicht  stellt. 


KL  1,  Nr. 61  ({06,  vom  18.  Aug.  1891.  W.  Schranz 
in  Laurenburg  a.  d.  Lahn.    Kegel- Hundherd. 

Die  Schlammtrübe  ergiefst  sich  aus  den  beiden 
diametral  einander  gegenüber  liegenden  Binnen  a  auf 
den  sich  drehenden  Herd  b  und  wird  von  den  fest- 
stehenden Brauseroliren  e  in  die  Abtheilungen  1  bis  4 
und  .*»  bis  8  eines  feststehenden  Gerinnes  derart  ge- 


spült, dafs  in  die  Abiheilungen  1  bis  5  reichstes  Erz 
und  in  die  Abtheilungen  4  bis  8  ärmstes  Erz  gelangt. 
Aus  den  einzelnen  Abtheilungen  führen  Bohre  e  zu 
den  Sammelgefäfsen  «'. 


KL  19,  Nr.  61  812,  vom  30.  Mai  1891.  Georgs- 
Marien- Bergwerks-  und  Hüttenverein  in 
Osnabrück.  Spannklammern  zur  Stützung  de» 
Kopfr  auf  den  Faft  mekrtheiliger  Eisenbahnschienen. 


Um  bei  mehrtheiligen  Schienen  den  dünnen  Steg 
zum  Theil  zu  entlasten,  werden  in  bestimmten  Ent- 
fernungen beiderseits  der  Schienen  Klammern  von 
laschenförmigem  Querschnitl  angeordnet  und  ver- 
mittelst durchgehender  Schraubenbolzen  befestigt. 

Kl.  5,  Nr.  61  7.16,  vom  22.  Mai  1891  (Zusatz  zu 
Nr.  55  331,  vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  325). 
Carl  Franke  in  Eislehcn.  Gesteinbohr-  und 
Schrämmaschine. 

Der  Kolben  a  wirkt  als  Hammer  auf  das  unter 
dem  Druck  einer  Feder  b  stehende  Bohrgestänge  c. 
Der  Kolben  a  wird  vermittelst  des  sich  infolge 
seiner  lebendigen  Kraft  bei  der  Hubbegrenzung  des 
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Kolbens  a  bewegenden 
Schiebers  c,  welcber  die 
bei  e  eintretende  und  bei 
i  austretende  Druckluft 
Aber  oder  unter  den 
Kolben  a  leitet,  umge- 
steuert. Die  Umsetzung 
des  Bohrgestänges  c  wird 
durch  in  der  Hülse  r  an- 
geordnete Schaltklinken 
r  dadurch  bewirkt,  dafs 

ein  Querstift  s  des 
Kolbens  a  in  geraden 
Schlitzen  t  des  Cylinders 
und  in  schrägen  Schlitzen 
u  der  Hülse  r  gleitet. 
Lftfst  man  den  Kopf  des 
Bohrgestanges  c  in  die 
Hülse  v  nicht  hinein- 
ragen, so  dafs  e  von  a 
nicht  getroffen  wird,  so 
wird  c  beim  Spiel  des 
Kolbens  a  nur  gedreht, 
was  zur  Erzeugung  einer 

Fräswirkung  benutzt 
werden  soll. 


Kl.  40,  Nr.  m:>((n, 

vom  19.  Juli  1890  {Zusatz 
zu  Nr.  57522,  vergl. 
•  Stahl  und  Eisen«  1891. 
S.685).  Rudolph  Köh- 
ler in  Li p ine (O.-Schü. 
Muffelofen  tnitfestliegen- 
dem  Ofencylinder. 
Zweck  des  Ofens  ist,  die  Heiz-  und  Röstgase  ge- 
trennt zu  halten,  um  letztere  direct  weiter  verwertlien 
zu  können.  Zu  diespin  Zweck  ist  die  Wandung  des 
Röstcylinders  a  mit  zwei  Gruppen  Längskanälen  cc1 
und  die  fahrbaren  Böden  t  i  des  Cylinders  mit  zwei 
Sammelräumt-n  versehen,  so  dafs  die  bei  o  eintreten- 
den Heizgase  zuerst  durch  die  unteren  Wandkanäle 
<•'  in  den  Sammelraum  von  i  gelangen  und  dann  durch 
die  oberen  Wandkanäle  c  zur  Es?e  gehen.  In  detn 
Cylinder  liegt  eine  Ruhrwelle  n,  durch  welcho  Kahl- 
luft strömt.  Diese  gelangt  dann  durch  Rohr  M  in  die 
obere  Gruppe  von  Vorwarm- Wandkanalen  s,  geht  durch 
diese  zum  Sammelraum  t  und  dann  durch  die  Vor- 
wärm-Wandkanäle  s1  zum  Rohr  r,  durch  welches  sie 
mit  schwachem  Druck  in  den  Röstraum  eintritt. 
Das  Röstgut  wird  bei  y  aufgegeben,  durch  die  ganze 
Ofenlänge  fortgeschaufelt  und  fallt  bei  z  aus  dem 
Ofen  hinaus.    Die  Röslgase  gehen  bei  r  ab. 


Kl.  SO,  Nr.  «1024,  vom  13.  August  1891.  A.Mühle 
in  Berlin.    Schmierbüchse  für  Grubenwagen. 


Zwischen  den  Achslagern  hängt  lose  auf  der 
Achse  die  Schmierbüchse  a,  welche  mit  Schmiere 
gefallt  ist  und  dieselbe  durch  die  Spalte  zwischen 
Achse  und  Loch  an  die  Lager  abgiebt 


Kl.  40,  Nr.  61  748,  vom  5.  Mai  1891  (Zusatz  zu 
Nr.  57  385,  vergl.  »Stahl  und  Eisen«  1891,  S.  685). 
August  Hawel  in  Godullahfltte  b.  Morgen- 
roth (O.-Schl.).  Zinkdestillirofen. 


Reim  l.'ebergang  der  zinkischen  Gase  aus  der  Vor- 
lage a  in  die  Kammer  b  müssen  dieselben  eine  nach 
ohen  sich  verengende  Düse  c  durchströmen,  was  be- 
wirkt, dafs  die  Gase  sich  verdichten  und  das  Zink 
condensirt.  worauf  dasselbe  wieder  in  die  Vorlage  n 
zurücklroptt.  Nach  der  Patentschrift  soll  hierdurch 
das  Ausbringen  um  1  %  erhöhl  werden. 


Digitized  by  Google 


.STAHL  UND  EISEN." 


Mai  1892. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  44* ltl.  John  W.  Harlmann  in  Phila- 
delphia (Pa.).  Hockofmdüae. 

Um  die  Döse  für  jede  Stelle  des  Hochofens 
passend  zu  machen  und  doch  den  Ein-  und  Abfluß 
des  Kühlwassers  stets  diagonal  einander  gegenüber 


legen  zu  können,  ist  auf  der  einen  Hälfte  der  Hinler- 
wand der  Düse  ein  Halbringkanal  a  angeordnet,  in 
welchen  die  beiden  EinlaufmÖndungen  b  und  das  bis 
zur  Nase  der  Düse  reichende  Rohr  c  münden.  Ebenso 
reicht  das  Ablaufrohr  e  direct  bis  zur  Nase  der  Düse. 
Auf  dein  Ablaufrohr  «  ist  an  einer  Feder  eine  Glocke  i* 
angeordnet,  die  bei  UnregelmSfsigkeiten  der  Küblung, 
z.  B.  bei  Dampfentwicklung  infolge  der  Erschütterung 
des  Hohres  e  ertönt. 

Nr.  460575.  Robert  W.  Gracc  in  Worcester 
(Mass.)    Veniü  für  Gießpfannen. 

Das  Ventil  ist  ein  Kegel  ventil  a  mit  röhrenförmigem 
Stiel  e,  so  dafs  bei  Hebung  des  Ventils  durch  den 


außen  liegenden  Handhebel  t  das  flüssige  Metall  durch 
die  Durchbrechungen  des  Stiels  abfliel'sen  kann.  Das 
Ventil  wird  durch  den  Druck  des  Metalls  geschlossen 
und  besteht  nebst  seinem  Sitz  aus  einem  feuerbe- 
ständigen Stoff  (Uraphit  oder  dergl.). 


Nr.  4*8 7N4  und  471  HO».  Carl  A.  Caspersson 
in  Forsbacka,  Margretchil  (Schweden).  Ver- 
fahrt* zur  Bestimmung  der  Härle  ton  Stahlxtäben. 

Eine  Anzahl  von  Stahlstäben  a  von  genau  gleichem 
Durchmesser  wird  in  einen  schwachen  elektrischen 
Stromkreis  eingeschaltet,  wonach  in  der  Milte  der 
Stöbe  ein  bei  gelinder  Wärme  sich  entzündender  oder 
schmelzender  Körper  g  auf  den  Stalilstöben  befestigt 
wird.  Läfst  man  nun  durch  die  Stäbe  a  den  elek- 
trischen Strom  «eben,  so  werden  die  Körper  i  ent- 
sprechend der  durch  den  elektrischen  Strom  in  den 


Stäben  entwickelten  Wärme,  welche  sich  nach  der 
Härte  der  Stäbe  richtet,  mehr  oder  weniger  früh  ent- 
zündet bezw.  geschmolzen,  welchen  Zeitpunkt  man 
nach  einer  Uhr  feststellt.  Die  zwischen  der  Einleitung 
des  Stromes  und  der  Entzündung  vergangenen  Secunden 
werden  sodann  auf  einen  ebenfalls  in  den  Stromkreis 
eingeschalteten  Probestab  von  bekannter  Härle  bezogen. 


Nach  dein  Patent  Nr.  471  809  wird  die  Erwärmung 
der  einzelnen  Probestäbe  vermittelst  angelegter  Ther- 
mometer gemessen,  bis  das  an  dem  Normalstab  an- 
gelegte Thermometer  eine  bestimmte  Temperatur 
anzeigt,  die  einer  vorher  bestimmten  Härte  entspricht. 
Man  kann  hiernach  die  Härte  der  einzelnen  Stäbe 
berechnen. 


Nr.  460 006.  James  J.  Frohn heiser  und 
Samuel  W.  Vaughen  in  Johnstown  (Pa.). 
KUhlkatlrn  für  Hochöfen. 

Die  schmiedeisernen  Küblkästen  haben  vorn 
Plantschen,  auf  welchen  ein  Gufseisendeckel  mittels 
Schrauben  derart  befestigt  wird,  dafs  oben  ein  freier 


Spalt  bleibt,  der  den  Abflufs  überschüssigen  Wassers 
ohne  weiteres  gestattet.  Das  Wasser  wird  den  obersten 
Kühlkästen  am  Boden  zugeführt  und  dielst  dann  von 
diesen  durch  Röhren  stufenweise  in  die  unteren  Reihen 
der  Küblkästen.  Jeder  Deckel  hat  in  der  Mitte  eine 
verschließbare  Reinigungsöffnung. 
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Nr.  4iH  7«0.  Thomas  V.  AUi>  in  New- York,  j 
Drahthagpel. 

Die  vermittelst  eines  Kegelradgetriebes  gedrehte  | 
Welle  a  trägt  oben  eine  Platte      welche  von  einer 


mit  Rand  e  und  Stiften  d  versehenen  Platte  t  derart 
umfafst  wird,  dafs  die  Stifte  d  durch  die  Platte  b 
dringen  und  dadurch  einen  Kingraum  zur  Aufnahme 
des  aus  dem  Hohr  >  kommenden  Drahtes  bilden.  Die 
Platte  e  sitzt  auf  der  Hohlwelle  o  und  kann  bei 
fertiger  Drahtrolle  vermittelst  des  Handhebels  p  gesenkt 
werden,  so  dafs  die  Drahtrolle  auf  der  Platte  b  frei 
liegen  bleibt  und  seitwärts  abgezogen  werden  kann. 
Der  Hand  c  der  Platte  ist  mit  Ausbauchungen  ver- 
sehen, um  gegebenenfalls  einem  Ueberschufs  von  Draht 
Platz  zu  gewähren.  Um  die  Umdrehungsgeschwindig- 
keit des  Haspels  der  Walzergeschwindigkeit  genau 
anpassen  ?u  können,  sind  die  Antriebskegelscheihen  r«, 
von  welchen  r  von  der  Riemscheibe  t  angetrieben 
wird,  mit  einer  stellbaren  Zwischenscheibe  u  verbunden. 
Vermittelst  der  Kupplung  v  kann  die  Hiernscbeibe  t 
leicht  ausgerückt  und  dadurch  der  Happel  still  gesetzt 
werden. 


Statistisches. 


Die  Statistik  der  Oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1891. 

(Herausgegeben  vom  •Oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein«.) 

(Schlufs  aus  voriger  Nummer.) 


Die  oberschlesischen  Eisengiefsereicn  haben  sich 
Regen  das  Votjabr  um  eine  vermehrt:  die  vorliegende 
Statistik  behandelt  deren  fünfundzwanzig  mit  einer 
Gesammterzeugung  von  37  232  t  Gufswaaren  (davon 
7H98  t  Höhren)  im  Werthe  von  5  587  701  <#,  d.  i.  an 
Menge  um  rund  2,0,  im  (ieldwerlhe  um  7,2  %  weniger 
als  im  Jahre  1890. 

Zur  Herstellung  dieser  Erzeugung,  deren  Arten 
eingangs  dieses  nachgesehen  werden  können,  waren 
53  Cupol-,  U  Flamm-  und  5  Martinöfen  in  Benutzung 
(1890:52.  14  bezw.  2)  und  1819  (1771)  Arbeiter  filr 
1  331  539  Jf-  Gesammtjahreslohn  in  Thäligkeit.  Der 
ermittelte  Durchschnittslohn  pro  Arbeiterkopf  — 
732,02  tM  (722.78)  —  hat  gegen  das  Vorjahr  —  mit 
1,3  %  —  eine  kleine  Vergröfserung  erfahren. 

Die  MolorenausrQstung  bestand  in  17  Betrieben 
aus  29  (28)  Dampfmaschinen  mit  563  (517)  und  7  (7) 
Gefällen  mit  107  (107)  HP;  für  andere  6  Giefsereien 
wurden  Maschinen  zugehöriger  Hochofenwerke  benutzt, 
und  zweier  Unternehmungen  Motoren  sind  zur  Statistik 
nicht  angegeben  worden.* 

Als  eingeschmolzen  und  verbraucht  sind  statistisch 
verzeichnet  40952  t  (37  510)  metallische  und  24707  t 
(22421)  Schmelz-  und  Brennmaterialien.  Die  ersteren 
zerfallen  in 

27  115  t  Roheisen  aus  Oberschlesien  .  .  .  (25  847  t) 
509  t  ,  .  d.übr.  Deutschland"  (  908  t) 
845  t        .         ,    England  u.Sehottlaml  (  1  494  l) 

138  t        .         .    Ungarn  (  41t) 

29  t       .        .   Schwedt«  (      99  t) 

15  t        .        ,    Steiermark  (    288  t) 

471t        ,        oh ne Angabe d. Ursprungs  /  10t\ 

I  luxomli.  J 

607  t  Ferrosiliciurn  u.  s.  w.  *•*.....(  60  t) 
9  007  t  All-  und  Brucheisen  (10  256  l) 


•  In  vier  oberschlesischen  Giefsereien  (SinGHwilz, 
1  in  Nicolai)  sind  Herbertzsche  Schmelzöfen  mit 
Dampfstrahl  vorhanden.  Der  Referent. 

*•  Hierunter  befindlich  138  t  aus  dem  Siegener 
Reviere  und  20  t  aus  Hessen  (Buderus). 

*•*  Hierunter  587  t  als  Beineisen  bezeichnet.  22  t 
engl.  Kerromangan,  89  t  engl,  und  34  t  westfälisches 
Ferrosiliciurn. 


473  t  Stahl  und  Schmiedeiseii  no„  n 

1  653  t  Abfälle  f  t*W«U 

die  anderen  in  7556  t  Koks  und  4451  t  Stein- 
kohlen zum  Schmelzen  und  10154  t  Steinkohlen,  86  t 
Holzkohlen  und  2460  t  Koks  zum  Dampfaufmachen, 
Tempern,  zur  Formerei  und  anderen  secundären 
Zwecken. 

Vollständigen  Verbrauch  der  statistisch  verzeich- 
neten Materialien  vorausgesetzt,  haben  die  ober- 
schlesischen Eisengiefsereien  wesentlich  weniger  öko- 
nomisch gearbeitet,  als  in  1890:  ihrAbbrand  berechnet 
sich  diesmal  auf  rund  10  %  (8,15),  ihr  Scbmelzbrenn- 
materialverbrauch  für  die  Tonne  Erzeugung  auf  218  kg 
(214,2)  Koks  bei  den  Cupolöfen  und  173  kg  (127,4) 
Steinkohlen  hei  den  Flamm-  und  Martinöfen ,  bei 
beiden  Erzeugungsarlen  zusammen  auf  341.1  kg  (345,6) 
Koks  und  Kohlen  für  die  übrigen  Zwecke. 

Der  Geld  werlh  der  erzeugten  Gufswaaren  II.  Schmel- 
zung betrug  5  01 2  03 1       der  des  Stahlgusses 

575  670  .    der  der  gesammt.  Erzeugung 
5  558  701. #,  hieraus  berechnet  sich  der 

durchschnittliche  Tonnenwerth  zu  150,05  .*  (158,43), 
für  die  F.isengufswaaren  II.  Schmelzung  zu  142,22  ># 
(152,45)  und  für  den  Stablgufs  zu  288,84.*  (806.66). 
Der  Verlauf  des  Betriebsjahres  kann  nach  diesen  Er- 
mittlungen nur  als  wenig  günstig  für  die  Werke  be- 
zeichnet werden:  die  Pioduction  in  ihier  Gesammtheit 
blieb  gegen  die  des  Vorjahres  um  rund  2  %,  im 
Höhrengufs  sogar  um  6,2  %  zurück,  ihr  Werth  ist 
um  7,2  %  kleiner  geworden ,  der  Tonnenwerth  um 
5,3%  gesunken,  der  Abbrand  um  1,85  %  gestiegen, 
der  gesammte  Brennmatenalverbrauch  für  die  Tonne 
Erzeugung  um  44.9  kg  gewachsen  und  der  gezahlte 
Arbeitslohn  um  2,10       pro  t  gröfser  geworden. 

Wird  der  aus  1890  übernommene  Bestand  an 
Gufswaaren  aufser  Berücksichtigung  gelassen ,  so 
balanciren  Erzeugung  und  Absatz  nahezu,  es  bliebe 
letzterer  nur  um  65  t  gegen  erstere  zurück;  that- 
sächlich  aber  wird  statistisch  ein  um  348  t  gewachsener 
Bestand  mit  5633  t  ins  neue  Jahr  überwiesen  und 
diese  Vergröfserung  auf  im  Vorjahre  von  5  Giefsereien 
zu  klein  angegebene  Bestände  zurückgeführt 
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Üie  eigenen  Werke  der  Giefsereien  übernahmen 
im  Berichtsjahre  13402  t  Einen-  und  Stahlgufe  — 
2440  t  mehr  als  1890  — ,  dagegen  betrug  der  Absatz 
an  Fremde  nur  23  765  t,  um  2787  t  weniger.  Im 
verbliebenen  Bestände  ruhen  2906  t  KOhren.  um  701  t 
mehr,  als  aus  dem  Vorjahre  in  Bestand  blieben. 

Für  die  Erzeugung  von  Schweifseisen  waren  in 
Oberschlesien  nach  den  Aufzeichnungen  der  .Statistik 
1891  vorhanden: 

253  (    263)  Puddelofen, 
121  (    122)  Schweifsöfen, 
24  (      76)  Glühöfen, 
6  (        6)  Schroüöfen, 
8  (       8)  Wärmöfen, 

1  (  -    )  Kollofen, 

57  {      59)  Dampfhflmmer, 

2  (  —    )  Pressen, 

256  (    271)  Dampfmaschinen  mit 
14  170  (15  347)  HP  und 
1  (       2)  Gefalle  mit 
55  (      80)  HP; 
für  die  von  Flufsmetall: 

8  (       8)  Cupolöfen, 
1  (       1)  Bessemorconverter, 
5  (       5)  Thomasconverter, 
16  (      13)  hasisch  zugestellte  Martinöfen, 

4  (       4)  sauer  .  , 
62  (      47)  Schweifsflammöfen, 

26  (       5)  Glühöfen, 

5  (  -    )  Kollflfen, 

15  (      12)  Dampfhammer, 

86  (  32)  Dampfmaschinen  mit 
5  219  (  3  729)  HP  z.  Herslell.  v.  Halbfabricaten  und 

32  (  68)  Dampfmaschinen  mit 
7  889  (  7  126)  HP  z.  Herstellung  v.  Fertigfabricaten. 

FQr  beide  Betriebszweig«  gemeinsam  waren  an 
Streckwerken  in  Benutzung: 


14  ( 

( 

2  { 


6 
10 
2 
1 
1 

3 


14)  Rohschienen -Walzstrafsen, 
-    )  Luppen*  , 
21)  Grobeisen-  , 
20)  Feinstrecken-  , 
6)  Straften  für  Grobblech, 
10)       ,        ,  Feinblech, 
2)       „        .  Schienen  u.  Grobeisen, 
1)  Blockstrecke, 
1)  Drahtstrafse, 
1 )  Bandagenwalzwerke ; 
heim  Betriebe  dieser  Vorrichtungen  fanden  12487  Ar- 
beiter und  625  Arbeitetinnen  mit  durchschnittlich 
747,10  Jl  Jahreslohn  Beschäftigung. 

Die  voraufgezahlten  Betriebsvorrichtungen  und 
Motoren  verthcilen  sich  auf  13  Anlagen  für  Schweifs- 
eisenerzeugung ,  in  denen  eventuell  auch  Flufsmetall 
ausgewalzt  wird,  und  weitere  7  Werke,  welche  Flufs- 
metall produciren,  unter  Umstanden  aber  auch  Schweifs- 
eisen auswalzen ;  in  den  diesjährigen  Zahlen  sind  die 
Einrichtung  eines  Blechwalzwerks  nicht  einbegriffen, 
welches  mangels  gemachter  Ansahen  nicht  in  die 
Statistik  aufgenommen  wurde.  Voraufgeschickt  sei, 
dnfs  mit  Juli  ein  Blechwalzwerk  und  eine  Marlinanlage 
mit  2  hasisch  zugestellten  Oefen  den  Betrieb  einstellten, 
dagegen  anfangs  Mai  ein  neues  Martinwerk  mit  3  basi- 
schen Oefen  den  Betrieb  aufgenommen  hat. 

Die  Erzeugung  von  Halbfabricaten  aus  Schweifs- 
eisen  zum  Verkauf  bestand  in  8701  t  Knüppel,  Birgel, 
Blecheiten  u.  s.  w..  die  aus  Flufsmetall  in  6507  ( 
Thomashlöcken,  8838  l  Blöcken  aus  basischen  und 
3922  t  dergl.  aus  sauren  Martinöfen,  2805  t  Abfällen. 
3327  t  Blecheisen  und  33(561  l  Knüppel,  in  Summa 
59  000  t. 

An  Fertigfabricaten  lieferte  der  ganze  Balfinirbelrieb 
233  061  t  Grobeisen,  Feineisen,  Schienen  u.  e.  w., 
42  321  t  Eisenbahnschienen, 
2  943  t  Schwellen, 


9  166  t  Laschen  u.  s.  w., 
5  575  t  Bandagen, 
418  t  Achsen, 
32  044  t  Grobbleche, 
19  854  t  Feinbleche, 
347  t  Schmiedeslücke, 
243  t  Slablfac,onguft, 
1  290  t  Walzdraht,  in  Summa  347  257  L   Die  Er- 
ng   von  Halb-  und  Fertigfabricaten  summirt 
somit  415018  t,  denen  ein  Werth  von  51  595  939  «* 
beigelegt  wird;  im  Jahre  vorher  erreichte  dieselhe 
nur  ein  Gewicht  von  387  290  t,  hatte  dagegen  aber 
einen  Werth  von  59405  767  JT. 

Als  besonders  interessant  hebt  der  Statistiker  die 
Zahlen  der  Erzeugung  von  Flufsmetall- Halbfabricaten 
hervor,  die  sich  gegen  das  Vorjahr  um  mehr  als  46  % 
vergröfsert  hat,  weil  die  rasch  wachsende  Bedeutung 
der  Fhifsmetallerzeugung  (bas.  Procefs)  Oberscblesiens 
daraus  am  besten  zu  erkennen  ist   Sie  bestand  in 

1  623  t  (   4  075)  Bessemerblöcken, 
124  349  t  (103  386)  Tbomasblöcken, 
82  651  t  (  58  454)  Martinblöcken  (bas.  Verfahren), 
3  776  t(    5  881)  .  (saur.      ,  ), 

212  399  t  (171746)  Sa.  Blöcken; 
10  837  t  (  12  943)  Abfällen, 

34515  t  (   —    )  Knüppeln  Vw°blausscbliefslichim 
13  087  t  (   —    )  Blecheisen  /  bas.  Verfahren  erzeugt 
—      (      t.(>3)  GufsstOcken, 

270  837  t  (185  292)  Sa.  total. 

Zur  Schweifseisenerzeugung(a)  wurden  verbraucht : 
285  484  t  (307  678)  Roheisen,  darunter  1233  t  (6618) 
aus  Oesterreich, 
52  442  t  f  63  628)  Rohschien.,  Blöcke,  Alteisen  u.s.  w., 

337  876  t  (371  306)  Sa.  a; 
zur  Flufsmetallerzcugung  (b): 
180  968  t  (152  214)  Boheisen. 
68  402  t  (  63  371)  Materialeisen  u.  s.  w., 
t  (    1  125)  Eisenerze, 

250P2W  t  (21B7I0)  Sa.  b. 
587  904  t  (588  016)  Sa.  a  +  b. 

Zum  Puddeln  fanden 

Verwendung  ...  833  888  t  (357  072)  Steinkohlen 
Zum  Windfrischen  u. 

Murtiniren  ....  84498l\ 
25  890  1/ 

Zum  Auswalz.  u.  s.  w.  451  719  t\        ,ßm  St-iik»il-s, 
2  398  i;(50156°)  iHjwj-jJdi 

898  393  t  (928  763)  Si.  BrtUBatmal. 
Zur  Herstellung  einer  Tonne  Fertigfabricat  wurden 
verbraucht  1,693  l  (1,518)  Höh-  und  Materialeisen  und 
2.587  t  (2.416)  Brennmaterialien,  es  hatte 
also  auch  hier  ein  Rückschritt  in  ökonomischer  Be- 
ziehung gegen  das  Vorjahr  stattgefunden,  wenn  nicht 
angenommen  werden  darf,  dafs  frühere  Vcrbrauchs- 
zahlen  minder  zuverlässiger  Angahe  ihre  Entstehung 
verdanken. 

Der  Durchschnittswert!)  der  Tonne  Halhtabricat 
zum  Verkauf  und  Fertigfabricat  berechnet  sich  zu 
124.32  .#  (153,391,  ist  mithin  um  29,07  =  18,9  % 
gegen  den  in  1890  zurückgegangen.  Slahlschienen 
sanken  im  Preise  bis  auf  118,50  0*. 

Der  Absatz  an  Halbfabricaten  betrug 
bei  der  Schweifseisenfabrication     7  806  t  (    2  425  ) 
,    Fltifsmelallfabrication  .   58  066»  t  (   6  520*) 

05*72  t  (    8  915  ) 

t 

349  421  t  (369  238  ) 


;}(7o 

/um 


....  Sleiibhk». 
Znfcr  tti  k.ki 


Sa. 

das  an  Fertigfabricaten  an  beiden 


in  Sa.  415  293  t  (378  183  ) 


•  Die  grofse  Verschiedenheit  die-er  Zahlen  erklärt 
sich  aus  veränderter  Aufschreibung  -  in  1890  gelten 
Knüppel  noch  als  Fertigfabricat. 
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An  Bestand  verblieben  am  Jahresschlüsse  21  191  t 
Fertigfahricate. 

Die  in  der  Statistik,  wie  in  den  Vorjahren,  auch 
jetzt  als  Frisehhölten  aufgerührten  Werke  Karlshötte 
und  Vossowska  producirten  273  t  geschmiedetes  Eisen 
unter  Ausschweißen  and  Fortschmieden  von  318  t 
Alteisen,  Schweifseisen  und  Stahl. 

Der  Geld werlh  der  erzeugten  Manufacturwaaren:  j 
Draht,  Drahtstifte,  Nägel,  Kelten,  Springfedern  und  ! 
gezogene  Kohren,  ist  statistisch  zu  8140000  Jl ,  d.  i.  I 
um  rund  eine  Million  Mark  höher,  und  das  Gewicht 
der  Erzeugung  zu  89  123  t  um  nahezu  6000  t  gröfser 
verzeichnet  als  in  1890;  als  Höhren  und  Gufswaaren 
(Temperguß?)    sind    in    letzteren    enthalten  6900 
bezw.  290  t. 

Die  sonst  üblichen,  bei  den  anderen  Ahlheilungen 
auch  ausgiebig  vorflndlichen,  Angaben  fehlen  hier 
zumeist  und  ist  deshalb  nur  noch  hervorzuheben, 
daß  die  Motorenausrüstung  der  beiden  hierher  ge- 
hörigen Unternehmungen  gegen  das  Vorjahr  um 
7  Dampfmaschinen  mit  995  HP  vermehrt  verzeichnet 
ist ;  diese  Vermehrung  dürfte  auf  das  neue  Martinwerk 
zu  Uleiwitz  zurückzuführen  sein,  mithin  eigentlich  hier 
nicht  zum  Ausdruck  zu  kommen  haben. 

Die  oberschlesische  Zinkhüttenindustrie  zahlt 
23  Rohzinkhütlen,  6  Zinkblechwalzwerke  und  1  Zink- 
weifsfabrik,  die  zusammen  üher  73  Dampfmaschinen  mit 
2827  und  8  Gefällen  mit  395  HP  verlogen.  Die  Rohhülten 
besitzen  104  gewöhnliche  und  392  Gas-Muffelöfen,  deren 
erstere  8076,  letztere  14  604  Muffeln  fassen  und  deren  1 
Gesammlverbrauch  an  Muffeln  im  Berichtsjahre 
159285  Stück  betrug.  Verhüttet  wurden  297  2(50  t 
Galmei,  186  698  t  Blende,  894  t  Ofenbruch  und  Zink- 
schwamm (aus  Hochöfen),  10453  t  Zinkasche,  Zink-  j 
oxyd  und  Zinkstaub  und  225  t  Zinkabfalle,  in  Summa 
•ri68  246  t  haltiges  Material  unter  Verbrauch  von 
978813  t  Steinkohlen  und  Zunder  und  30  726  t 
feuerfesten  Thon  zu  Muffeln  und  Steinen. 

Der  Durchschnittswert!!  der  Tonne  Itohzink  be- 
rechnet sich  nach  den  Angahen  der  Statistik  zu 
443,09  <.M,  der  des  Kilogramms  Cadmium  zu  3.53  vM. 

Die  Zinkblechwalzwerke  arbeiteten  mit  14  Schmelz- 
öfen und  5  Wärrnöfen,  8  einfachen  und  11  Doppel- 
straßen, 12  Grobscheeren  und  8  Kreisscheeren;  sie  , 


verwalzten  38922  t  Kohzink  unter  Vei  brauch  von 
41788  t  Steinkohlen 

Als  Durchschnitts werth  der  Tonne  Zinkblech 
berechnen  sich  450,70  Jf.  Die  einzige  Zinkweiß- 
fabrik  verbrauchte  in  ihren  10  üefen  114  Muffeln  und 
erzeugte  aus  843  t  Kohzink  unter  Verstochung  von 
1619  t  Kohlen  906  t  Zinkweifs  und  Zinkgrau,  ersleres 
im  Tonnenwerthe  von  rund  438,60  Jf ,  letzteres  von 
447,80  Jt. 

Die  beiden  Blei-  und  Silberhütten  Oberschlesiens 
besitzen  14  Schachtschmelzöfen,  15  Flammofen,  9  Rost- 
öfen, 23  Enlsilberungskessel,  4  Treiböfen  und  2  Fein- 
brennöfen nebst  11  Dampfmaschinen  mit  297  HP  und 
ein  Gefälle,  dessen  Kraft  statistisch  nicht  angegeben  ist. 

Durchgesetzt  wurden  von  ihnen  30  238  t  Bleierze 
und  Blei.igche,  raffinirt  und  entsilbert  aufser  der 
eigenen  Bleierzeugung  2688  t  Hochofen-  und  Zinkhlei 
und  an  Brennmaterialien  dabei  verbraucht  7949  t 
Koks  und  28451  t  Kohlen.  Der  durchschnittliche 
Tonnenwerth  der  Produclion  berechnet  sich  beim 
Blei  zu  rund  226,90  bei  der  Glätte  zu  rund  249.90  Jt. 
und  der  Werth  desKilogrammSilherszurund  147,70 

Schwefelsäure  wurde  in  zwei  Anlagen ,  deren 
10  Rleikamtnern  zusammen  40  600  cbm  läumen,  mit 
36  Kostöfen  und  87  Kiln.s  unter  Ahröstung  von 
66236  t  Zinkblende  und  Verbrauch  von  77  t  Salpeter 
und  189  t  Salpetersäure  erzeugt.  Man  gewann  damit 
10766  t  50 gradige.  7888  t  60gradige.  6606  t  66 gradige 
Säure  und  50  483  t  ahgeröstete  Blende.  Der  zum 
Theil  geschätzte  Werlh  der  Erzeugung  wird  zu 
746  520  Jt  angenommen. 

Andere  zwei  Anlagen  rösteten  in  32  Röstöfen 
33101  t  Blende  ab  und  erzielten  damit  1589  t 
schweflige  Säure  im  Werlhe  von  78621  -M  und 
25  914  t  ahgeiöslete  Blende. 

Dio  Zahl  der  Verunglückungen  mit  tödlichem 
Verlaufe  ist  bei  der  oherschlesischen  Montanindustrie 
stark  im  Steigen  begriffen:  1888  waren  es  127,  1889 
142.  1890  148  und  1891  169;  während  im  ersten 
Jahre  auf  660  Arbeiter  eine  tödliche  Verunglückung 
kommt,  erlag  im  letzten  schon  ein  Arbeiter  von  616; 
wie  zu  erwarten,  ist  die  Zahl  der  Fälle  am  größten 
beim  Steinkohlenbergbau,  wo  sie  von  1888  bis  1891 
von  105  auf  139  stieg.  Dr.  Leo. 


Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


Als  Ergänzung  unseres  Berichts  über  die  am 
9.  Februar  stattgehabte  Sitzung  (vergl.  >Stahl  und 
Eisen«  1892,  S.  290)  wollen  wir  noch  auf  die  Mit- 
theilungen hinweisen,  die  Hr.  Eisenbahndirector  Bork 
über  die 

Ergebnisse  der  Badreifenstatistik  1884  bis  1S90 
damals  machte. 

Direktor  Bork  hatte  bereits  in  einer  am  26.  Januar 
abgehaltenen  Sitzung  des  »Vereins  deutscher  Maschinen- 
Ingenieure«  dasselbe  Thema  behandelt  und  wollen 
wir  an  dieser  Stelle  einen  kurzen  Auszug  aus  beiden 
Vorträgen  wiedergeben. 

Die  Statistik  der  Radreifenbrflche  ist  in  doppelter 
Beziehung  lehrreich.  Sie  zeigt  einerseits,  daß  noch 
eine  außerordentlich  grofse  Zahl  von  Radreifenhrüchen 
vorkommt,  sie  giebt  aber  andererseits  auch  Finger- 
zeige über  die  Maßnahmen,  durch  welche  die  Zahl 
der  Radreifenbrüche  vermindert  werden  kann. 


Im  Durchschnitt  der  sieben  Jahre  von  1884  bis 
1890  sind  von  je  100  im  Betrieb  gewesenen  Reifen 
0,28  Reifen  gebrochen. 

Bei  einzelnen  Fahrzeuggaltungcn  ergiebt  sich  ein 
noch  ungünstigeres  Verhältnis  und  kommeu  bei- 
spielsweise : 

bei  Locomoliven    0,5  auf  je  100  Räder 

,  Tendern         0,65  .   „  100 

,  Personenwagen0,38  ,   ,  100  F 

„  Postwagen       0,6    ,    .  100  . 

„  Gepäckwagen   0.39  .    ,  100 

,  Güterwagen      0.25  .   .  100  . 

Im  Jahre  1890  sind  allein  30  Entgleisungen  auf 
den  Eisenbahnen  Deutschlands  durch  Reifenbrüche 
herbeigeführt  worden. 

Es  kann  hiernach  keinem  Zweifel  unterliegen,  daß 
bezüglich  der  Radreifen  hei  weitem  nicht  diejenige 
Sicherheil  erzielt  worden  ist,  auf  die  unbedingt  An- 
spruch erhoben  werden  muß,  und  zu  deren  Erreichung 
,  folgende  Mittel  in  Vorschlag  gebracht  werden: 
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Einerseits  wird  es  darauf  Ankommen,  dahin  zu 
streben,  die  Zahl  der  Brüche  nach  Möglichkeit  zu 
vermindern,  indem  man  die  Bauart  der  Räder  so  ge- 
staltet, date  die  Brucbursachen  möglichst  abgeschwächt 
werden;  da  ein  gänzliches  Vermeiden  der  Brüche  un- 
möglich ist,  so  werden  andererseits  Einrichtungen  zu 
treffen  sein,  durch  welche  bei  erfolgten  Brüchen  das 
Abtrennen  der  Bruchstücke  von  den  Kadsternen  ver- 
hindert und  auf  diese  Weise  die  Entgleisungsgerahr 
beseitigt  wird. 

Was  die  zuerst  angeregten  Mafsnahmen  belriffL, 
so  ist  zunächst  anzufahren,  dafs  Ober  ilic  Ursachen 
der  Radreifenbrüche  vielfach  noch  irrige  Anschauungen 
verbreitet  sind.  Meistens  wird  angenommen,  dafs  durch 
das  sogenannte  Aufschrumpfen  der  Radreifen  und  Tem- 
peraturunterschiede sehr  hohe  Spannungen  eintreten 
können,  welche  vielfach  zu  Brüchen  Veranlassung 
geben.  Es  lätet  sich  indefs  nachweisen,  dafs  im  all- 
gemeinen nur  selten  diese  Spannungen  einen  hohen 
Werft  erreichen  können. 

Unter  den  Reifenbrflchen  sind  die  Quer brüche 
nicht  nur  die  gefährlichsten,  sondern  auch  die  am 
häufigsten  vorkommenden. 

Als  Ursachen  der  Querbrüche  können  angeführt 
werden : 

1.  das  Aufschrumpfen  der  Reifen  auf  den  Rad- 
gestellen ; 

2.  Temperatureinflüsse; 

3.  Inanspruchnahmen  durch  Stötee; 

4.  Biegungsinanspruchnahmen; 

5.  der  Einflute  des  Bremsens; 

0.  Beschaffenheit  des  Materials  und  Materialfehler; 

7.  Oertliche  Querschnitlsschwächungen  durch 
Bolzen  bezw.  Nietlöcher. 

Auf  die  einzelnen  Ursachen  näher  eingehend, 
bemerkte  der  Vortragende,  dafs  der  Einflufs  des 
Aufschrumpfen»  im  allgemeinen  überschätzt  wird. 
Bezüglich  der  mathematischen  Beweisführung  müssen 
wir  auf  die  Quelle  verweisen  (»Glasers  Annalen«  1892, 
S.  87).    Die  Schlufsfolgerung  aber  lautet: 

«Die  durch  das  Aufschrumpfen  hervorgerufene 
grötete  Spannung  ist  gegen  die  Bruchspannung  so 
gering,  dafs  die  Annahme,  es  brächen  viele  Reifen 
durch  Aufschrumpfen,  als  unzutreffend  bezeichnet 
werden  mute.  Damit  verdienen  auch  die  Vorschläge, 
die  Räder  kalt  aufzupressen,  statt  durch  Schrumpfen 
aufzuziehen,  keine  weitere  Beachtung.* 

Indessen  ist  in  jedem  Fall  eine  genaue  Controle 
über  die  Gröfse  des  wirklichen  Schrumpfmafses  aus- 
zuüben, und  bildet  die  Anwendung  genauer  Mefsgeräthe, 
mindestens  solcher,  die  eine  sichere  Messung  von  '/■•nun 
gestalten,  eine  wesentliche  Bedingung,  die  beim  Auf- 
ziehen der  Keifen  nicht  aufser  Acht  gelassen  werden 
sollte. 

Um  den  Einflute  derTemperaturunterschiede 
zu  erläutern,  führt  Redner  an,  dafs  das  Vcrhältnife 
der  Brüche  im  Sommer  zu  denjenigen  im  Winter  sich 
folgendermateen  stellte : 

im  Jahre  1884  wie  1  :  1 

,      1885    .    1 :  1.5 
.      .      18««    .  1:2,4 
,       .      1887    .  1:2.6 
.       .      1888    ,    1  : 3.1 
,      18e9    .  1:»,» 
.      ,      1890    ,  1:4.4 
Im  Durchschnitt  ergiebt  sich  somit  das  Vcrhältnite 
1 :2.6.  Es  könnte  somit  erscheinen,  dafs  die  Temperatur- 
unterschiede an  sich  einen  sehr  wesentlichen  Einflute 
auf  die  Zahl  der  Brüche  ausüben.    Dies  ist  jedoch, 
wie  ReJner  nachweist,  nicht  der  Fall  und  findet  Jie 
Thatsachc,  date  im  Winter  wesentlich  mehr  Brüche 
als  im  Sommer  vorkommen,  nicht  in  dem  Zusammen- 
ziehen der  Reifen  ihre  Begründung,  sondern  vielmehr 
in  der  zerstörenden  Einwirkung  der  Stöfse,  die  be- 
sonders stark  bei  der  starren  Lage  des  Oberbaues  bei 


strenger  Kälte  auftreten.  Es  erklärt  sich  auch  hieraus 
die  auffallende  Erscheinung,  date  die  grötete  Anzahl 
der  Reifenbrüche  nicht  bei  der  absolut  niedrigsten 
Temperatur,  sondern  bei  eintretendem  Thauwetter 
vorkommen,  wobei  die  Schwellen  infolge  der  noch 
gefrorenen  Bettung  eine  starre  Lage  haben.  Eine 
Milderung  dieses  Uebelstands  kann  durch  Anwendung 
des  Langschwellen-Oberbaues  eintreten. 

„Zu  erwähnen  ist  noch,  date  möglicherweise  die 
Temperatur  an  sich  bei  groteer  Kälte  Reifenbiüche 
veranlassen  kann,  da  ein  plötzliches  Brechen  des 
Eisens  bezw.  des  Stahls  bei  niedriger  Temperatur 
vielfach  beobachtet  wird.* 

Neben  den  Slotewirkungen  sind  als  Hauptursache 
der  Reifenbrache  jedenfalls  die  auf  den  Reifen  wirken- 
den Biegungsmomente  zu  bezeichnen.  Diese 
Einwirkungen  veranlassen  eine  um  so  höhere  Spannung 
bezw.  einen  um  so  gröteeren  Druck,  je  schwächer  die 
Reifen  sind.  Die  hier  auftretenden  Biegungen  ent- 
stehen einerseits  dadurch,  date  das  auf  den  Schienen 
ruhende  kreisförmige  Rad  unter  der  Belastung  eine 
elliptische  Form  annimmt,  während  andererseits  eine 
theilweise  Verdrückung  des  Radreifens  unmittelbar  an 
der  Berührungsslelle  mit  der  Schiene  eintritt. 

Wenn  nun  auch  diese  Spannungen  an  sieb  keine 
ungewöhnliche  Grötee  haben,  so  ist  doch  zu  berück- 
sichtigen, dafs  durch  den  fortwährenden  schnellen 
Wechsel  derselben  der  zerstörende  Einflute  ein  un- 
gemein intensiver  wird.  Erwägt  man  weiter,  date  die 
vorgenannten  Einwirkungen  eiuen  besonders  «ingün- 
stigen Einflute  auf  schwache  Reifen  ausüben,  während 
die  Wirkung  der  übrigen  Brucbursachen  nur  uner- 
heblich mit  abnehmender  Reifenstärke  zunehmen,  so 
gelangt  man,  gestützt  auf  die  Erfahrung,  wonach  bei 
weitem  mehr  schwache  Reifen  brechen,  zu  der  Ueber- 
zeugung,  date  Stöfse,  Biegung  und  elastische  Ver- 
dickung die  hauptsächlichsten  Ursachen  der  Reifen- 
biüche sind. 

Es  haben  sich  nach  der  Reifenstatistik  durch- 
schnittlich in  dem  genannten  Zeitraum  die  Brüche 
bei  den  verschiedenen  Reifenstärken  wie  folgt  ergeben 
und  zwar:  auf  100  im  Betriebe  vorhandene  Reifen: 
von  über  00         mm  Stärke  0.025 
,     50—60    ,        ,  0,08 
,     40—50    .        ,  0,20 
,      .     85-40    .        .  0,54 
,      80-35    ,        ,  1,05 
,     25-30    ,        ,  1,65 
.      .     20—25    ,        ,  1,85 

Dies  Ergcbnite  ist  nls  das  wichtigste  der  ganzen 
Reifenstalislik  zu  betrachten  und  wird  dazu  rühren, 
die  gegenwärtig  vorkommenden  Reifenbrüche  ganz 
erheblich  herabzumindern.  Hierzu  ist  es,  wie  man 
diiect  ersieht,  nur  nölhig,  die  Ausnutzungsgrenze 
etwas  höher  als  bisher  zu  setzen. 

Für  alle  Räder,  mit  Ausnahme  der  Güterwagen- 
räder, ist  bisher  eine  geringste  Stärke  von  24  mm 
zulässig.  Bei  Rädern,  welche  eine  Ringhefestigung 
besitzen,  mute  indefs  diese  Stärke  auch  noch  über 
der  eingedrehten  Nuth  vorhanden  sein,  und  hat  dies 
zur  Folge,  date  beispielsweise  ber*  der  Sprengring- 
befestigung für  alle  Räder,  mit  Ausnahme  der  Güter- 
wagenräder, die  geringste  Stärke  der  ausgelaufenen 
Reifen  im  Laufkreise  30  mm  betragen  mute.  Diese 
Stärke  mütete  nun  auf  mindestens  35  mm  erhöht 
werden,  da.  wie  die  vorsiehende  Tabelle  zeigt,  von 
hier  ab  eine  ganz  ungewöhnliche  Zunahme  der 
Reifenbrüche  slalUiudel. 

Es  erscheint  aber  gleichzeitig  geboten,  auch  die 
obere  Grenze  zu  erhöhen  und  statt  der  jetzigen  mit 
65  mm  eine  solche  von  85  bis  100  mm  einzuführen. 
Der  Einflute  der  Bremswirkung  auf  die  Radreifen- 
hrüche  scheint  vielfach  überschätzt  zu  werden. 

Aus  der  Radreifenstatislik  ergiebl  sich,  date  auf 
je  100  gebrochene  Reifen  0,20  Reifen,  die  unter 
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Bremswagen,  und  0,26,  die  unter  ungebremsten  Wagen 
gelaufen  sind,  entfallen.  Beide  Zahlen  weichen  somit 
nur  unwesentlich  von  dein  obengenannten  Gesamml- 
durcbscbnitt  ab. 

Ein    grofser   Theil    der   Radreifenbrflcha  wird 
zweifellos  durch  die  Beschaffenheit  des  ver- 
wendeten Materials  herbeigeführt.    Puddel-  und 
Schweifsstabl,  sowie  Schweifseisen  ergeben  sehr  un- 
günstige Resultate.  Es  sind  gebrochen  von  100  Reifen 
aus  Puddelslahl    ....  0,67 
,   Schwei  feoisen  ....  0.43 
.   Flufseisen  0,27 

Besondere  Sorgfalt  mufs  auf  die  Prüfung  des 
Radreifenniaterials  gelegt  werden,  um  diejenigen 
Reifen  von  vornherein  auszuscheiden,  die  schon  in- 
folge nicht  gleichmäfsiger  Verarbeitung  Mflngel  auf- 
weisen. —  Nach  der  gegenwartigen  Gestaltung  des 
Oberbaues  wird  ein  Material,  welches  weniger  als 
60  kg  Festigkeit  besitzt.  zweckmäfsig  für  Reifen  nicht 
Verwendung  finden  können. 

Auf  die  Entstehung  von  Querbrflchen  sind  neben 
den  vorgenannten  Umständen  auch  ortliche  Quer- 
schnittsverringerungen,  wie  sie  durch Schrauben- 
bezw.  Nietlöcher  entstehen,  von  nicht  unerheblichem 
Eii.flufs.  Die  Statistik  lehrt,  dafs  das  Verhältnifs 
derjenigen  vollständigen  Querbruche,  welche  durch 
den  vollen  Querschnitt  gehen,  zu  den  Querbrflchen 
durch  Niet-  bezw.  Schrauben löcher  1:1.11  beträgt. 
Es  sind  somit  von  den  genannten  Querbrflchen  -i2%, 
welche  durch  Schwächungen  gehen.  Dieser  Umstand 
hat  die  Veranlassung  dazu  gegeben,  dafs  fast  sämmt- 
liche  Reifenliefrsligungen  durch  Schrauben-  bezw. 
Niete  aufgegeben  worden  sind.  Erwähnt  sei  noch, 
dafs  umlaufende  Nutlien.  wie  solche  hei  neueren 
Reifenbefesligungen  zur  Anwendung  kommen,  auf  die 
Entstehung  von  Querbrflchen  ohne  Einflufs  sind. 

Längsbrüche. 
Die  Zahl    der  Längsbrüche    betrug  nach  der 
7  jährigen  Statistik  nur  1 5,6      sämmtlicher  Reifen- 
brfiche.  Als  Ursache  dieser  Rruchform  ist  zu  bezeichnen: 

1.  Mangelnde  Beschaffenheit  des  Reifenmaterials. 

2.  Das  besonders  bei  schwachen  Reifen  ein- 
tretende Hohllaufen  der  Anlagefläche  am  Radkranz. 

3.  Das  Herunterliämmern  der  inneren  Reifenkante 
bei  der  normalen  Sprengringbefestigung. 

4.  Eingedrehte  Nutlien  besonders  unter  der 
Lauffläche  (Fig.  1). 

Zur  Verminderung  der  Längsbrüche  ist  datier 
erforderlich : 

1.  Verwendung  eines  möglichst  gleichmäßigen 
tadellosen  Materials. 

2.  Vermeidung  von  Ringnulhen,  falls  dies  möglich 
ist,  sonst  aber  Verlegung  derartiger  Nutlien  von  der 
Mitte  nach  der  Inuenseite.  Ferner  ist  darauf  Bedacht 
zu  nehmen,  dafs  dio  zwischen  der  Lauffläche  und 
der  Nulhe  verbleibende  Reifenstärke  einen  möglichst 
grofsen  Werth  erhält  Zur  Zeit  igt  dafür  bereits  eine 
Stärke  von  24  min  bezw.  20  mm  vorgeschrieben, 
doch  sollte  auch  dieses  Mafs  erhöht  werden,  und 
darf  man  annehmen,  dafs  bei  einer  kleinsten  Reifen- 
stärke von  35  mm  solche  Befestigungsnut  hon  die 
Bildung  von  Längsrissen  nicht  mehr  herbeiführen. 

3.  Thunlichste  Vermeidung  aller  Reifenbefesti- 
guiigen,  bei  denen  ein  Kaltstauchen  der  Reifen  er- 
forderlich isL 

Nach  diesen  Erörterungen  mögen  die  Mafsnahinen, 
welche  zur  möglichsten  Einschränkung  der  Radreifen- 
brikhe,  sowohl  der  Quer-  als  der  Längshrflche  bei- 
tr  iyen,  kurz  wiederholt  werden. 

Es  sind  dies: 

1.  Anwendung  gröfserer  Reifenstärken  als  bisher, 
—  geringste  Stärke  35  mm,  gröfste  Stärke  85  bis 
100  mm.   (Bei  Oflterwagenrädern  können  allenfalls 
30  mm  als  geringste  Stärke  angenommen  werden.) 
X.« 


2.  Ermittlung  des  wirklichen  Scbruropfmafses 
und  der  dabei  eintretenden  gröfsten  Spannungen  in 
der  vorstehend  angedeuteten  Weise. 

3.  Verwendung  möglichst  gleichmäßigen  und 
dichten  Materials  unter  Vermeidung  solcher  Material- 
sorten, bei  denen  für  eine  gleichmäfsige  Durcharbeitung 
nicht  unbedingt  Gewähr  geleistet  werden  kann. 

4.  Vermeidung  von  Querschnitts- Verminderungen 
durch  Schrauben-  oder  Nietlöcher. 

5.  Vermeidung  von  Eindrehungen  in  der  Nähe 
des  Laufkreises.  In  gröfserer  Entfernung  vom  Lauf- 
kreiso  vorhandene  Nuthen,  wie  sie  bei  der  Sprengring- 
befestigung vorkommen,  sind  scharfe  Kanten  zu  um- 
gehen. 

6.  Vermeidung  des  kalten  Stauchens  der  Reifen 
bei  Herstellung  der  Reifenbefestigung. 

Reifenhefestigung. 

Wie  der  Vortragende  eingangs  erwähnte,  mufs 
die  Radreifenbefestigung  eine  derartige  sein,  dafs  in 
erster  Linie  das  Abfliegen  gebrochener  Reifenstücke 
unmöglich  gemacht  wird  und  dafs  aufserdem  die  Be- 
festigung eine  Verdrehung  gebrochener  oder  lose  ge- 
wordener Reifen  auf  dem  Radstern  verhindert.  Von 
den  zahlreichen  Vorschlägen  haben  nur  zwei  und  zwar 

1.  die  normale  Sprengringbefestigung  und 

2.  die  Befestigung  mit  eingeschmiedeten  Ringen 
(Bauart  Bock)  eine  ausgedehntere  Anwendung  gefunden. 

Die  Reifenstatistik  ergiebt,  dafs  die  Spreng- 
ringbefestigung in  den  Jahren  1884  bis  1890  in 
1197  Fällen  in  Anspruch  genommen  und  dabei  in 
51  Füllen  das  Abfliegen  der  zerbrochenen  Reifen  nicht 
verhindert  hat  Nach  ausführlichen  Darlegungen  des  •" 
Vortragenden  erscheint  die  Sprengriogbefestigung  den 
an  die  Betriebssicherheit  der  Räder  zu  stellenden 
Anforderungen  nicht  gewachsen  und  ist  eine  weiter 
gehende  Sicherung  anzustreben. 

Die  ß  e  f  e  s  t  i  gung  mit  eingeschmiedeten 
Ringen  ist  nach  der  Statistik  des  Reicbs-Eisenbahn- 
amts  in  den  Jahren  1884  bis  1890  in  95  Fällen  in  An- 
spruch genommen  worden  und  hat  hierbei  in  allen  Fällen 
das  Abfliegen  gebrochener  Reifenslücke  verhindert. 
Die  Befestigung  besteht  aus  einem  eingeschmiedelen 
Ringe  aus  Schweifs-  oder  Flufseisen  von  dem  in 
Figur  2  angegebenen  Profil.  Vor  dem  Einschmieden 
hat  das  Ringeisen  das  in  Figur  3  in  punktirter  Linie 
angegebene  Profil.  Der  umlaufende  Ring  ist  dem 
Durchmesser  der  Räder  entsprechend  aus  einer  An- 
zahl von  Ringslacken  von  500  bis  700  mm  Länge  zu- 
sammengesetzt. An  den  Enden  haben  dieselben  die 
aus  den  Figuren  4  und  5  ersichtlichen  Ansätze,  die 
in  entsprechende  Aussparungen  im  Reifen  und  Felgen- 
kranz eingreifen  und  eine  Verdrehung  des  Reifens 
gegen  den  Randkranz  verhindern. 

Das  Einschmieden  der  einzelnen  Ringstücke  kann 
als  eine  Gesenkschmiedearbeit  bezeichnet  werden,  bei 
welcher  die  Nuth  im  Reifen  und  Unterreifen  das 
Untertheil  und  die  in  den  Figuren  2  und  3  angegebenen 
Setzhämmer  das  Obertheil  des  Gesenkes  bilden. 

Nach  den  durch  die  Reifenstatistik  gegebenen 
Erfahrungen  und  nach  den  ermittelten  Festigkeits- 
verhällnissen  gewährt  die  Befestigung  mit  einge- 
schmiedeten Ringen  einen  wesentlich  höheren  Grad 
von  Sicherheil  als  die  Sprengringbefestigung.  Die 
Herstellungskosten  sind  für  beide  Befestigungen  nahezu 
dieselben. 

* 

Zu  vorstehendem  sachlichen  Auszug  haben  wir 
folgende  Bemerkungen  zu  machen : 

Die  Tbatsache,  dafs  im  Winter  mehr  Radreifen- 
brüche vorkommen  als  im  Sommer,  hat  nicht  allein 
ihre  Ursache  darin,  dafs  infolge  von  strenger  Kälte 
der  Oberbau  starrer  wird  und  die  Reifen  dadurch  zer- 
störenden Stößen  ausgesetzt  sind,  sondern  es  hat  auch 
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die  Killte  einen  nicht  zu  unterschätzenden  Einflufs 
auf  das  Material.  Dieser  Einwirkung  der  Kalte  ist  es 
eben  zuzuschreiben,  dafs  etwa  auftretende  Stöfse  dem 
Material  schädlich  werden.  Richtig  ist,  dafs  diese 
Einwirkung  am  auffallendsten  hei  eintretendem  Tbau- 
wetter  zu  Tage  tritt.  Es  dürfte  diese  Erscheinung  auf 
Spannungen  zurückzufahren  sein,  welche  im  Material 
entstehen,  und  zwar  ist  dies  um  so  mehr  der,  Kall,  je 
harter  das  Material  ist.  Es  ist  dies  auch  durch  Schlag- 
proben, welche  mit  Radreifen  derselben  Charge,  unter 
verschiedenen  Temperaturgraden  angestellt  wurden, 
erwiesen. 

Falls  die  Biegungsmomente  wirklich  einen  so 
grofsen  Einflufs  auf  die  Radreifen  ausüben,  was  uns 
übrigens  nicht  als  aufser  allem  Zweifel  stehend  er- 
scheint, so  wäre  es  wünschenswert  zu  erfahren,  ob 
die  Form  des  Kadkfirpers  hierbei  auch  mitwirkt.  Es 
wäre  dies  am  einfachsten  in  der  Weise  festzustellen, 
dafs  man  die  verschiedenen  Arten  der  Radkör|M»r, 
nach  dem  Abziehen  der  zu  dünn  gewordenen  Reifen 
daraufhin  untersuchte,  ob  dieselben  ibre  runde  Form 
beibehalten  haben  oder  nicht. 

Gefahrlicher  ist  wohl,  dafs  bei  allen  dünnen  Reifen 
ein  Strecken  und  infolgedessen  ein  Losewerden  der- 
selben stattfinden  kann.  Eine  Erhöhung  der  geringsten 
zulässigen  Reifenslärke  und  hierdurch  bedingt  eine 
Erhöhung  der  ursprünglichen  Stärke  der  Reifen  ist 
daher  nur  zu  empfehlen. 

Die  Festigkeitsziffer  für  alle  Reifen  auf  mindestens 
60  kg  a.  d.  qmm  festzusetzen,  hallen  wir  für  bedenk- 
lich und  zwar  hauptsächlich  wegen  der  oben  ange- 
führten Temperatureinwirkungen,  ferner  käme  dann 
auch  wohl  die  Maleriairrage  der  Schienen  in  Betracht. 
Das  Herunlerhämmern  der  innern  Reifenkante  ist 
nicht  so  bedenklich,  wie  dargestellt  wird.  Ein  Material, 
welches  den  vorgeschriebenen  Fallproben  genügt,  ist 
hinreichend  zähe,  um  diese  geringe  Biegung  anstandslos 
zu  gestatten. 


Die  Bork  sehe  Radreifrnbefestigung  wurde  s.  Z. 
bei  der  Eisenbahndirection  Erfurt,  und  wenn  wir  nicht 
irren,  auch  in  einzelnen  Füllen  in  der  Schweiz,  an- 
gewandt. Interessant  wäre  es  zu  wissen,  auf  wie 
viele  Kadsätze  mit  Normalsprengring-Befesti/ung  die 
1197  Fälle,  in  welchen  die  Befestigung  in  Anspruch 
genommen  wurde,  und  aur  wie  viele  Radsätze  mit 
Borkscher  Befestigung  die   entsprechenden  95  Fälle 

!  überhaupt  kommen.  Was  die  Kosten  dieser  letzteren 
Befestigung  anbetrifft,  so  stellen  sich  dieselben,  die 
Patentgebühren  mit  berücksichtigt,  ungefähr  dreimal 
so  hoch  wie  die  der  Normalsprengring-Befestigung. 
Es  wird  dies  hauptsächlich  dadurch  bedingt,  dafs  die 
Borksche  Befestigung  schwieriger  in  der  Ausführung 
ist  und  bedeutend  mehr  Arbeit  erfordert.  Berück- 
sichtigt man  nun ,  dafs  die  Borksche  Radreifen- 
befestigung verhältnifsmäfsig  noch  sehr  wenig  ange- 
wandt worden  ist ,  dann  ist  gewifs  schwer,  mit  Be- 
stimmtheit zu  sagen,  welcher  der  beiden  Befestigungs- 

'  arten  der  Vorzug  zu  geben  ist. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Das  diesjährige  Frühjahrs  -  Meeting  findet  am 
20.  und  27.  Mai  in  London  statt  und  kommen  folgende 
Vorträge  zur  Verlesung. 

1.  Versuche  mit  basischem  Stahl.    Von  W.  H.  White. 

2.  lieber  die  Herstellung  von  reinem  Eisen  im 
basischen  Ofen.    Von  II.  S.  Dyer. 

8.  Ueber  Versuche  zur  Entfernung  des  Schwefels  aus 
dem  Eisen.    Von  E.  J.  Ball  und  A.  Wingham. 

|     4.  Ueber  Platinpyrometer.    Von  H.  L.  Callendar. 

;  5.  Ueber  die  Herstellung  und  Verwendung  von  Hart- 
gufs  (Grusons  System  J.    Von  E.  Reimers. 

i     6.  L'eber  Ventile  für  Martinofen.  Von  J.  W.  Wailes. 

7.  Die  Wärmewirkung  der  Puddelöfen.    Von  Gubillo. 

8.  Graphische  Molleiherechnung.   Von  A.  Wingham. 

9.  Brennstoffe  und  deren  Effecte.  Von  B.  H.  Thwaile. 


Referate  and  kleinere  Mittheilungen. 


Basischer  Proeefe. 

Die  vom  Miterfinder  Percy  C.  Giletfrist  jährlich 
aufgestellte  Statistik  zeigt  folgende  Zahlen : 

Im  Jahre  1891  wurden  2  926624  t  Thomasstahl 
erzeugt,  somit  um  281891  t  mehr  als  im  Vorjahre. 

Die"Geaammtproduction  an  basischem  Stahl  beträgt 
bis  zum  31.  December  1891  16  589  95G  t. 

Von  den  oben  erwähnten  2926  624  t  wurden 
2413801  t  im  basischen  Converter  und  512823  t  im 
basischen  Matinofen  hergestellt.  Von  dem  basischen 
Bessemerstahl  wurden  1727403  t  mit  unter  0,17  96 
Kohlenstoff  und  von  dem  basischen  Mai  linstahl  wurden 
351900  t  mit  weniger  als  0,17  %  Kohlenstoff  erzeugt 

Nach  den  einzelnen  Ländern  betrug  die  Erzeugung 
in  Tonnen  zu  1000  kg: 


1891 

1890 

in. weniger 
als  0,17«  « 
Kuhlen  st. 

ro.wenigor 

als  0.17  ',, 
Kohleaat. 

Rizlud  ..... 
[lenUrhlaeJ    aod  \ 
Ltitmbiire  / 

Owhmu«  .... 
frukreich  .... 
B«lzira,  Biulu.  \ 
i.A<  hrjlufei  / 

443242 

1808255 

224752 
259487 

190888 

356431 

1335817 

111252 
176661 

118951 

511454 

1517048 

205552 
244488 

166190 

857026 

1156453 

116695 
178359 

113754  ' 

2926624  [2099112 

2644732 

1922287  | 

Mit  diesen  2926624  t  Thomasflufseisen  wurden 
ungefähr  711200  t  Thomasschlacke  erzeugt,  die  un- 
gefähr 36  %  Kalkphosphat  enthielt  und  gröfstenlhelis 
als  Düngemittel  verwendet  wurde. 

Der  andauernde  wundervolle  Fortschritt  Deu'sch- 
lands  fällt  um  so  mehr  in  die  Augen  und  gereicht 
den  deutschen  Technikern  um  so  mehr  zur  Ehre,  als 
in  England  gleichzeitig  ein  nicht  unerheblicher  Rück- 
gang zu  verzeichnen  ist. 

Ueber  das  Verhtttten  der  apatithalttgen  Gellivara- 

ene. 

Proheschmelzungen  mit  diesem  Material  haben 
nach  Werml.  berg.  Annaler  zu  Finshylte  in  Schwedeu 
stattgefunden.  Das  Schmelzgui  hielt  nach  Wiborgh 
etwa  20  bis  25  %  Eisen,  im  übrigen  Apatit  mit 
etwas  beigemengten  anderen  Bergarten,  und  war 
eigentlich  ein  eisenhaltiger  Apatit.  Damit  die  basische 
Schlacke  aus  dem  Gestell  keine  Kieselsäure  auf- 
nehmen soll,  bestand  dasselbe  in  seinem  unteren 
Theil  bis  6  bis  8  Zoll  über  die  Formen  aus  Kohlen- 
ziegeln. Der  gröfste  Theil  des  Erzes  war  auf  grobe 
Sandkorngröfse  zerkleinert,  was  den  Ofengang  un- 
gemein erschwerte,  und  man  mufste  mit  Erzen  von 
Nufsgröfse  aushelfen.  Es  wurden  nur  110  Ctr.  uti- 
geröstete  Erze  in  4  Tagen  Verblasen;  der  Wind  war 
120  bis  150*  warm  und  das  Erz  wurde  theils  allein, 
thcils  mit  Quarz  oder  Kalk  beschickt.  Allein  oder 
mit  10  %  Kalk  schien  das  Schmelzen  des  Erzes  am 
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besten  xu  erfolgen-  Die  Schlacke  war  fiufserst  dünn- 
flüssig,  nach  dem  Erkalten  krystallinisch  und  von 
grauer,  bisweilen  grünlicher  Farbe;  sie  enthielt  weifse 
Sterne  oder  Körner,  deutlich  aus  balbgeschmolzencm 
Apatit  bestehend.  Die  beiden  Schlacken  von  alleinigem 
Erz  und  von  Erz  nnd  10  %  Kalk  hatten  nachstehende 
Zusammensetzung:  Kieselsaure  26,20  —  (21,45);  Thon- 
erde 4,59  —  (8,62);  Eisenoxydul  1,40  --  (0.13);  Mangan- 
oxydul 0.29  — (0.28);  Kalk  43.80  —  (48,15);  Talk  5,16 
—  (5,95);  Phosphorsäure  15.48  —  (17,38);  Titausüure 
2,30  — (2,00);  Schwell  0,16  —  (0,21).  Die  erste  ist 
also  eine  ungefähre  lVi-Silieatschlacke  und  diezweite 
eine  Singulosilicatschlacke  mit  Kalk,  Talk  und  Thon- 
erde als  Basen  und  Kiesel-,  Phosphor-  und  etwas 
Titansäure.  Der  Phosphorsfluregehalt  gleicht  voll- 
ständig dem  der  Thomasschlacke.  Aber  Versuche 
haben  gezeigt,  dafs,  während  englische  und  deutsche 
Thomasschlacke  14.5  %  citratlösliche  Phosphorsäure 
abgab,  die  Schlacke  mit  10  %  Kalk  nur  7,5  %  lieferte; 
diese  ist  also  schwerer  löslich.  Trotzdem  ist  dieselbe 
in  Säuren  unverhältnifsmäfsig  leichter  loslich  als 
Apatit,  und  ein  gröfserer  Kalkzuschlag  wird  sie  noch 
löslicher  machen.  Das  zu  jenen  beiden  Schlacken 
gehörige  Roheisen  enthielt:  Phosphor  10.64  —  (11,86); 
chemisch  gebundenen  Kohlenstoff  0,50  —  (0,65);  Sili- 
cinm  0,08  —  (0,09)  und  Schwefel  0,03  —  (0.02).  Beim 
Abstich  war  dasselbe  sehr  dünnflüssig  und  warf 
keine  Funken;  der  weifse  Bruch  besafs  krystallinische 
Drahttextur;  es  war  sehr  spröde  und  sah  dem  Ferro- 
mangan  auffallend  ähnlich.  Die  Zusammensetzung 
ist  ohne  Zweifel  eine  höchst  merkwürdige;  fehlte  der 
Phosphor,  so  wäre  das  Product  offenbar  ein  Stahl. 

Leistung  and  Lelstnngsfiih  igkeit  der  amerikanischen 
Hoehtifen« 

Im  Anschlufä  an  den  von  James  M.  Swank 
herausgegebenen  Führer  durch  die  Eisen-  und  Stahl- 
werke der  Vereinigten  Staaten  brachte  »The  Iron 
Age*  eine  recht  interessante  Gegenüberstellung  der 
jährlichen  Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Hoch- 
öfen und  deren  thalsächlicher  Leistung,  aus  welcher 
Abhandlung  wir  folgende  Hauptzahlen  herausgreilen 
wollen: 


Zahl 
drr 
Hoch- 
öfen 
Januar 
lfi»2 

Product  ion 

an  allen 
Arten  Roh- 
eisen 1801 

Tannen 

Jährliche 
Leistung»- 

mhigkeit 
d.  betriebs- 
fähigen 
HorhbQfen 
Januar  1892 

Tonnen 

l*flif  fjuhuf» 

dir 
Leistungs- 
fähigkeit 
gegenüber 
der  Pro- 
duction  1891 
Tuuorn 

Neu-England . 
Mittel-Staaten 
Süd-Staaten  . 
West- Staaten 

14 
271 
143 
141 

31  296 
4  430  027 

1  736  419 

2  215  136 

60782 
6976906 
3484736 
4262025 

29  486 
2  546  879 

1  748  317 

2  046  889 

Summe 

569 

8  412  878 

14784449 

6  371  571 

Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  hervor,  dafs 
in  den  Mittel  -  Staaten  (New  York,  New  Jersey  und 
Pennsylvanien)  sich  die  Production  am  meisten  der 
Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen  nähert,  denn  erstere 
beträgt  4  430027  t,  während  letzlere  mit  6  976906  t 
angegeben  wird. 


Graut  und  Grnlltii, 

Wie  W.  Luzi  (Bericht  der  »Deutschen  chemischen 
Gesellschaft«  1892,  214)  festgestellt  hat.  umfafst  das, 
was  man  bisher  als  Grafit  bezeichnet  hat,  in  Wirk- 
lichkeit 2  Modifikationen  des  Kohlenstoffs.  Hiernach 
unterscheidet  er  diese  Mineralien,  je  nachdem  sie  die 
Salpetersäurercaction  der  Graphite  geben  oder  nicht, 


'  als  Grafite  und  Grafitite.  Von  den  von  ihm 
1  bis   jetzt   untersuchten   31  Vorkommnissen  waren 

16  Grafit  und  15  Grafitit. 

Im  Anschlufs  daran  wollen  wir  kurz  erwähnen, 

dafs  nach  den  Versuchen  von  G.  Rose  der  Diamant 

bei   sehr  starkem  Erhitzen   unter  Luftabschlufs  in 

Grafit  übergeht. 
I  — „  

Natürliches  Gas  in  Canada. 

Ein  Syndicat,  welches  seit  einiger  Zeil  in  Mimico, 

7  Meilen  von  Toronto,  auf  Gas  bohrte,  soll  nunmehr 
ein  Bohrloch  haben,  das  täglich  15  000  000  Cubikfufs 
Gas  liefert.  Dasselbe  soll  sowohl  für  Beleuchtungs- 
ais auch  für  Beheizungszwecke  von  vorzüglicher  Be- 
schaffenheit sein. 

Außerhalb  der  bekannten  ergiebigen  Gast?ebiete, 
welche  in  Pennsylvanien,  Virginia,  Ohio  und  Indiana 
liegen,  finden  sich  in  Nordamerika  vielfach  Spuren 
natürlichen  Gases.  So  wird  auch  den  Besuchern  der 
Niagarawasserfalle  ein  Brunnen  gezeigt,  dessen  Wasser 
Gas  enthält.   

Die  Einwirkung  von  Wassergas  auf  Eisen. 

Sir  H.  E.  Roscoe  und  Frank  Scudder  berichten 
in  einer  der  »Chemical  Society«  vorgelegten  Abhandlung 
u.  a.  wie  folgt :  .Währen.)  einiger  Versuche,  welche 
die  beiden  Herren  kürzlich  ausführten,  behufs  Be- 
nutzung von  Wassergas  für  Heleuchtungszwecke  ver- 
mittelst des  bekannten  Fa  Ii  ne  h  je  1  m  s  -  Systems 
wurde  beobachtet,  dafs,  nachdem  das  Wassergas  die 
Magnesiakämme  mehrere  Stunden  heim  Glühen  um- 
spült hatte,  sich  auf  dou  Kammzähnen  (Magnesia- 
stirtchen)  eine  Ablagerung  von  Eisenoxyd  zeigte  und 
dafs  dio  Folge  hiervon  eine  beträchtliche  Verminderung 
der  Leuchtkraft  der  Magnesiastiftrhen  war. 

Zunächst  glaubte  man,  dafs  das  Eisen  aus  den 
;  Staubtheilchen  herrühre,  welche  sich  während  Her 
I  Ausführung  dieser  Versuche  in  der  Luft  des  Stahl- 
werks befänden.  Eine  weitere  Untersuchung  zeigte 
jedoch,  dafs  die  Spitzen  der  Speckstein brenner  einen 
korallenartigen  l'ebentug  von  Eisenoxyd  trugen.  Hieraus 
wurde  geschlossen,  dafs  das  Eisenoxyd  nicht  aus  dem 
Hüttenstaub,  sondern  aus  dem  Wassergas  selbst  her- 
rühre, l'm  festzustellen,  ob  das  Eisen  in  einer  gas- 
förmigen Verbindung  oder  in  staubfeinster  Form  in 
dein  Wassergas  enthalten  sei,  wurde  dieses  durch 
mehrere  dichte  Baumwollflocken  filtrirt.  Als  jedoch 
trotzdem  ein  ähnlicher  Beschlag  sich  nach  vier-  bis 
fünfstündiger  Brenndauer  zeigte,  kam  man  zu  der 
L'eberzeugung,  dafs  das  Wassergas  eine  flüchtige  Eisen- 
verbindunR  enthalten  müsse. 

So  interessant  diese  Thatsnchen  an  sich  waren, 
so  zeigten  sie  nur.  dafs  die  Menge  der  flüchtigen 
Eisen  Verbindung  aufserordenllich  gering  war,  so  dafs 
scheinbar  alle  Hoffnung  ausgeschlossen  war,  eine  für 
die  Analyse  genügende  Menge  zu  sammeln.  Nichts- 
destoweniger war  dieses  Auftreten  von  Eisen,  sogar 
|  in  dieser  geringen  Menge,  ein  sehr  ernstes  Hindernifs 
für  dessen  technische  Anwendung  als  Leuchtmaleria!, 
|  so  dafs  die  Frage  nach  dessen  Ursprung  und  Be- 
!  seitigung  daher  praktische  Bedeutung  erlangte. 

Im  Verlaufe  von  Versuchen  für  anderweitige 
Zwecke  wurde  Wassergas  in  Stahlcylindern  bis  auf 

8  Atmosphären  comprimirt  und  war  beim  Verbrennen 
des  Gases  sofort  nach  dessen  Verdichtung  weder  eine 
Aeuderung  in  der  Flammenfärbung,  noch  in  der 
Menge  des  ausgeschiedenen  Eisens  bemerkbar.  Als 
jedoch  das  verdichtete  Gas  über  einen  Monal  in  dem 

j  Cylinder  aufbewahrt  worden  war,  zeigte  es  bei  seiner 
Verbrennung  durch  einen  Specksleinbrenner,  dafs  die 
Flamme  bedeutend  heller  louchlete  und  augenblicklich 
:  einen  Ilcberzug  von  gelbrothem  Eisenoxyd  an  den 
l  Fahnehjelms-Känimen   absetzte.     Diese  Erscheinung 
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bewies,  dafs  eine  bedeutendere  Menge  von  Eisen  in 
dem  eingeschlossenen  Gase  enthalten  war.  als  in  dem 
ursprünglich  zum  Verdichten  benutzton  Gase.  Als 
man  ferner  eine  geringe  Menge  des  Gases  durch  ein 
Verbrennungsrohr  ziehen  liels,    welches   man  von 
aufsen  durch  einen  Bunsenbrenner  erhitzte,  entstand 
sofort  ein  ausgedehnter  tiefschwarzer  Spiegel  im  Rohre. 
Bei  dessen  Analyse  ergab  die  Substanr.:  metallisches 
Eisen,  frei  von  Kohlenstoff,  Arsen  und  Antimon.  Die 
Flamme  blieb  jedoch  immer  stark  leuchtend  und  | 
Theilchen  von  metallischem  Eisen  verbrannten  glänzend  , 
darin,  währenddem  entweder  ein  schwarzer  Spiegel  ' 
von  Metall  oder  von  Eisenoxyd  auf  einer  Porzellan-  ! 
platte  sich  niederschlug,  die  man  über  der  Flamme 
hielt   Je  nach  der  Neigimg  und  Stellung  der  Porzellan- 
platte  erhielt  man  vorbezeichnele  Niederschläge. 

Indem  man  einen  Baumwollenflocken   in  dem 
Verbrennnngsrohr  zwischen  dem  erhitzten  Theil  des- 
selben und  dem  benutzten  Brenner  einschaltete,  wurde 
dessen  Flamme  sofort  nichlleuehtend,  und  die  Seite 
der  Baumwolle,  welche  der  Erhitzungsstelle  im  Hohr 
zugekehrt  war,  wurde  in  wenigen  Secunden  schwarz, 
und  in  kurzer  Zeit  war  der  ganze  Flocken  übersäet 
mit  fein   vertheiltem   Metall.     Hierdurch   war  ent- 
scheidend nachgewiesen,  dafs  bei  einer  Verdichtung 
von  Wassergas,  schon  bei  einem  Druck  von  8  Atmo- 
sphären, die  in. jenem  enthaltene  Kuhlensäure  (deren 
Menge  etwa  39%   betrug*)  bei  gewöhnlicher  Tem- 
peratur allmählich  metallisches  Eisen   angreift.  In 
einem    vorläufigen   Versuche,    bei    welchem  etwa 
30  1  Gas  in  einer  halben  Stunde  verbrannt  wurden,  i 
betrug  das  Gewicht  des  als  Spiegel  abgesetzten  Eisens  | 
0,0822  g,    während  sich  auf  dem  Baumwollflocken  ' 
0,0406  g  absetzten;  im  ganzen  schied  »ich  demnach  i 
0,0728  g  Eisen  aus,  was  a.  d.  Liter  2,4  mg  ausmacht.  \ 

Obgleich  die  Verbindung,  welche  zweifellos  Gar-  i 
bonyleisen  ist,  nur  in  dieser  geringen  Menge  vorkam, 
so  landen  die  Verfasser,  dafs  es  leicht  flüssig  gemacht 
werden  kann,  wenn  man  das  Wassergas  durch  ein 
mit  Baumwolle  gefülltes  Glasrohr  tUtrirt  und  dann 
durch  ein  mit  Kältemischung  umgebenes  U-Hohr  leitet. 
Einige  Tropfen  Flüssigkeit,  die  sich  darin  absetzten, 
wurden  auf  Zusatz  von  etwas  Salzsäure  klar.  Fügte 
man  etwas  Ferrocyankalium  hinzu,  so  erhielt  man 
einen  liefblauen  Niederschlag. 

Die  Verfasser  hoffen,  in  nicht  zu  langer  Zeit  ein- 
gehendere Mitteilungen  über  die  Ursache  dieser  ge- 
legentlichen Erscheinungder  flüchtigen  Eisen  Verbindung 
in  Wassergas  und  über  deren  Eigenschaften  zu  ver- 
öffentlichen. Die  Einwirkung  von  Wassergas  auf 
audere  Metalle  wird  gleichzeitig  ihre  Aufmerksamkeit 
beschäftigen.* 

*  * 

* 

Zu  dieser  Veröffentlichung  der  genannten  Ver- 
fasser erlaube  ich  mir  zu  bemerken,  dafs  es  bekannt 
ist,  dafs  es  fast  keine  Steinkohlen  giebt,  in  denen  nicht 
geringere  oder  gröfsere  Mengen  von  Kochsalz  enthalten 
sind.  Die  Wasser  in  den  Kohlenrevieren  sind  wohl 
ausnahmslos  kochsalzhaltig,  so  dafs  aus  den  Kohlen 
entstandene  Koks,  die  mit  dem  Wasser  abgelöscht 
wurden,  ebenfalls  wenig  oder  viel  Kochsalz  enthaltet1. 

Werden  nun  Kohlen  oder  Koks  bei  der  Wasser- 
gasdarstellung benutzt,  so  setzt  sich  das  Kochsulz  mit 
dem  in  der  BrennstofTasche  enthaltenen  oder  zu  den 
Gasapparalen  benutzten  Eisen  bezw.  Eisenoxyd  um 
und  bildet  flüchtiges  Eisenchlorid.    Den  Eisenhüttun 
leuten  sind  derartige  Umsetzungen  sehr  unliebsam,  I 
genügend  bekannt  durch  Zerfressen  von  Windei  hitzungs- 
rohren  und  Hochofenhlechmänteln.    Die  am  Schlüsse  I 
aufgeführte  Reaction  der  Entstehung  von  Berlinerblau 


*  Sollte  dies  nicht  ein  Druckfehler  sein  und  3,9% 
lauten  müssen?  S.  St. 


weist  ja  auch  auf  Eisenchlorid,  welches  bekanntlich 
sehr  flüchtig  ist  und  dessen  Erzeugung  ich  wobl  zu- 
erst benutzte  und  bei  den  Eisenanalysen  zur  Trennung 
der  im  Schweifseiseu  enthaltenen  Oxyde  und  Säure- 
Verbindungen  von  den  Metallen  und  Metalloiden 
vorschlug. 

Siegfried  Stein. 


Harte jache  Panzerplatten. 

Einer  in  amerikanischen  Zeitungen  enthaltenen 
Nachricht  zufolge  hat  die  russische  Regierung  mit  den 
Harvey  Steel  Works  of  America  einen  Vertrag  abge- 
schlossen, demzufolge  erslere  die  Erlaubnifs  erhält, 
in  den  AboukolT-Staatswerken  das  Harveysche  Fabri- 
cationsverfahren  einzuführen.  Es  soll  sich  nicht  nur 
um  einen  Versuch,  sondern  um  die  Herstellung  eines 
bestimmten  Auftrags  handeln. 


AchsliirerbUchxcndecltel. 

Die  Verwendung  von  geprefstem  Stahl  an  Stelle 
von  Gufseisen  für  Achslagerbüchsendcckel  ist,  wie  die 
»Engin.  News«  vom  19.  März  berichten,  in  Amerika 
ganz  allgemein  geworden,  da  die  geprefsten  Stahldeckel 
viel  leichler  und  fester  sind  und  kein  Einschieifen 


und  Einpassen  erfordern,  um  einen  staubdichten  Ab- 
M-hluls  herzustellen.  Die  beigegebene  Abbildung  zeigt 
einen  derartigen  Deckel,  der  von  der  Drexel-Eisenbahn- 
Bedarfs  -  Gesellschaft  in  Chicago  eingeführt  wurde. 
Der  mittlere  Theil  der  Deckplatte  ist  umgebogen  und 
wird  dieselbe  durch  eine  leicht  auswechselbare  starke 
Feder  au»  ungeglühtem  Federstahl  festgehalten  und 
dicht  angeprefst. 


Die  Anlage  von  Privatbanken. 

Nach  den  vom  Minister  der  öflenllichen  Arbeiten 
im  Abgeordnetenhaus  abgegebenen  Erklärungen  liegen 
zur  Zeit  noch  Anträge  auf  den  Ausbau  von  Neben- 
bahnen im  Umfange  von  17  000  km  vor,  welche  ein- 
schlicfslich  der  Beschaffung  der  erforderlichen  Betriebs- 
mittel einen  Kostenaufwand  von  2,5  Millarden  und 
zu  ihrer  Herstellung  bei  einer  dem  Durchschnitt  der 
beiden  letzten  Jahre  (1891  —  80008000  1892  - 
26  229  000  «*)  entsprechenden  Betrag  von  jährlich 
rund  31  Millionen  Mark  einen  Zeitraum  von  etwa 
80  Jahren  erfordern  würden.  Der  Herr  Minister  hat 
bei  der  Begründung  der  wesentlichen  Einschränkung 
der  diesjährigen  Secundärhahnvorlage  sich  dahin  aus- 
gesprochen, dafs  die  Staatsregierung  es  nach  wie  vor 
als  ihre  Aufgabe  betrachtet,  diejenigen  Bahnen  zu 
bauen,  welche  sich  als  notwendige  Ergänzungen  oder 
als  wichtige  Verbindungslinien  des  bestehenden  Slaats- 
eisenhahnnetzes  darstellen.  Sie  hofft  aber  andererseits 
auch,  dafs  nach  Verabschiedung  des  Gesetzes  über 
die  Bahnen  unterster  Ordnung  das  private  Kapital 
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sich  in  erheblichem  Umfange  wieder  dem  Eisenbahnbau  ' 
in  Preufsen  zuwenden  wird,  und  dafs  die  Erleichterungen,  1 
die  für  den  Ausbau  der  Bahnen  unterster  Ordnung  ; 
in  dem  Gesetzentwurf  vorgesehen  sind,  zu  einer  reicheren 
Entfaltung  dieser  Verkehrswege,  die  bei  uns  in  Preufsen 
noch  in  verhältnifsrnäfsig  geringem  Mafse  entwickelt 
sind,  wesentlich  beitragen  werden.    Man  kanti  ja  ver- 
schiedener Ansicht  darüber  sein,  ob  unsere  zeitige 
Finanzlage  in  der  Thal  so  ungünstig  ist,  um  selbst 
productive  Ausgaben  wie  die  Anlage  von  Nebenbahnen 
in  so  weitgehender  Weise,  als  in  den  beiden  letzten  r 
Jahren  geschehen,  einzuschränken,  und  ob  es  nicht 
der  Staatsregierung  obliegt,  nachdem  dieselbe  seit 
fast  einem  Jahrzehnt  die  Anlage  von  Privatbahnen 
fast  vollständig  verhindert  hat,  die  mit  der  Verstaat- 
lichung des  Eisenbahnwesens  übernommenen  Pflichten 
auch  in  dieser  Richtung  voll  und  ganz  zu  erfüllen.  ! 
Da  aber  die  Erfahrungen  des  verflossenen  Jahrzehnts  i 
hingereicht  haben,  um  die  bisherige  Annahme  zu  : 
widerlegen,  dafs  der  Staat  allein  imstande  sei,  alle 
Anforderungen  auf  dem  Gebiet  des  Verkehrswesens 
zu  befriedigen,  so  kann  es  nur  erwünscht  sein,  dafs 
diese  Thatsaehe  möglichst  bald'  zur  Erkenntnifs  ge-  j 
kämmen  ist,  und  wir  würden  die  Heranziehung  des  , 
privaten  Kapitals  zum  Bau  neuer  Bahnen  mit  um  so  ' 
gröfsercr  Genuglhuung  begrüßen,  wenn  diese  Wendung 
in  unserer  Verkehrspolitik  zur  Folge  haben  sollte, 
dufs  die  dadurch  zu  erreichende  Entlastung  unserer 
Staatehnanzen  in  Bezug  auf  das  Eisenbahnwesen  zum 
schleunigen  Ausbau  unserer  Wasserstrafsen ,  insbe- 
sondere des  Rhein-Weser-Elbekanals  und  der  Mosel- 
kanalisirung,  benutzt  werden  würde. 

Was  im  übrigen  die  von  der  Staats  regier  ung  aus- 
gesprochene Hoffnung  betrifft,  dafs  das  private  Xapital  | 
sich  in  erheblichem  Umfange  wieder  dem  Eisenhahn- 
bau in  Preufsen  zuwenden  wird,  so  ist  zwar  im  Ab- 
geordnetenhaus darauf  hingewiesen  worden,  dafs  bei 
der  Behandlung,  welche  das  Privatkapital  im  letzten 
Jahrzehnt  erfahren  hat,  auf  eine  grofse  Bereitwillig-  i 
keit  desselben  nicht  zu  rechnen  ist  Dessenungeachtet  ] 
glauben  wir,  dafs  unsere  großen  Bankinstitute,  welche 
jetzt  Bahnen  in  Kleinasien,  Aegypten,  Süd-Amerika 
u.  s.  w.  bauen,  auch  bereit  sein  werden,  sich  an  der 
Erweiterung  unseres  heimischen  Eisenbahnnetzes  zu 
betheiligen,  falls  das  Privatkapital  des  erforderlichen 
Entgegenkommens  der  Staalseisenbahn  -  Verwaltung 
sicher  ist  und  der  Privatbahnbau  nicht  blofs  auf 
solche  Bahnen  beschränkt  wird,  auf  deren  Ausführung,  i 
ihrer  geringen  Rentabilität  wegen,  der  Staat  verzichtet. 
Allerdings  dürfte  in  den  Oslproviuzen,  insbesondere  \ 
in  Ost-  und  Westpreufsen,  Posen  und  in  dem  gröfseren 
Theile  von  Pommern  der  Bau  von  Privatbahnen  aus-  j 
geschlossen  sein,  und  in  diesen  Provinzen  die  Anlage  ■ 
der  noch  erforderlichen  Bahnen  ausschliesslich  der 
Staalsregierung  zufallen,  während  es  in  den  übrigen 
Provinzen,  welche  vorzugsweise  auf  die  Privatthäligkeil 
angewiesen  sein  würden,  von  dem  Entgegenkommen 
und  zwar  in  erster  Reihe  der  Staalsregierung,  dem- 
nächst aber  auch  nicht  minder  der  Provinzial  Verwaltung, 
Kreise  und  Interessen  abhängen  wird,  ob  es  gelingt, 
das  Privatkapital  in  größerem  Umfange  zum  Bau  der 
noch  erforderlichen  Bahnen  heranzuziehen.  Die  Ge- 
sichtspunkte, von  welchen  sich  die  Staatsregierung 
bei  der  Concessionirung  neuer  Bahnen  leiten  lassen 
soll,  hat  der  Herr  Finanzminister  im  Abgeordneten- 
haus in  treffender  Weise  angedeutet,  indem  er  sagte : 
,Die  Staatsverwaltung  darf  nicht  von  dem  Grundsatz 
ausgehen,  dafs  sie  jede  Linie,  die  in  einer  gegebenen 
Zeit  der  unbekannten  Zukunft  mal  in  das  allgemeine 
Eisenbahnnetz  hineingezogen  werden  könnte,  nun  für 
sich  belegt,  nicht  selbst  baut,  aber  auch  den  andern 
nicht  bauen  läßt.* 

Wir  haben  in  Vorstehendem  nur  einen  Ersatz  der 
Bauthätigkeit  des  Staates  durch  das  Privatkapital  in  . 
Aussicht  genommen,  da  ebenso,  wie  der  Finanzminister  | 


Bedenken  trägt,  alljährlich  Anleihen  in  dem  früheren 
Umfange  zur  Anlage  neuer  Bahnen  zu  beschaffen,  die 
Provinzialverwalkingen  noch  viel  weniger  in  der  Lage 
sind,  in  dieser  Beziehung  für  den  Staat  einzutreten, 
und  daher  auf  eine  Mitwirkung  der  Provinzialver- 
waltungen  bei  der  Anlage  neuer  Bahnen  höchstens 
in  dem  Umfange  wird  gerechnet  werden  können,  wie 
dies  früher  von  der  Provinz  Brandenburg,  aber  auch 
von  dieser  Provinz  nur  allein,  geschehen  ist.   y.  K. 


A.  W.  von  Hofmann  f. 

Die  deutsche  Wissenschaft  bat  einen  schweren 
Verlust  erlitten,  indem  ihr  am  5.  Mai  der  berühmte 
Gelehrte  A.  W.  von  Hofmann  durch  den  Tod  ent- 
rissen wurde. 

August  Wilhelm  von  Hofmann  wurde  am 
8.  April  1818  in  Giefsen  geboren.  Nachdem  er  das 
Gymnasium  seiner  Vaterstadt  absolvirt  hatte,  bezog 
er  im  Jahre  1836  die  Universität  daselbst,  anfangs 
Rechtswissenschaften,  später  aber,  unter  Liebigs 
Leitung,  Chemie  studirend.  Im  Jahre  1845  ver- 
liefs  Hofmann,  nachdem  er  einige  Jahre  als  Assistent 
Liebigs  in  dessen  Laboratorium  gearbeitet  und  mittler- 
weile den  Doctortitel  erlangt  hatte,  seine  Vaterstadl, 
um  sich  an  der  Universität  Bonn  zu  habilitiren. 
wo  er  über  Agricullurchemie  vortrug.  Von  hier  aus 
folgte  er  1845  einem  sehr  ehrenvollen  Rufe  nach 
England,  um  die  Organisation  und  Leitung  eines  chemi- 
schen Instituts,  des  .Roval  College  of  Chemistry*. 
zu  übernehmen.  Im  Jahre  185'*  erhielt  Hofmann  den 
Lehrstuhl  der  Chemie  an  der  Königl.  Hergschule,  der 
.Royal  Schoo!  ofMines*.  1856  wurde  ihm  auch  das 
Amt  eines  Münzwardeins  an  der  König).  Münze  über- 
tragen und  fünf  Jahre  später  ernannte  man  ihn  zum 
Präsidenten  der  .Chemical  Society-.  Um  dieselbe 
Zeit  erging  an  Hofmann  seitens  der  preußischen  Re- 
gierung die  Aufforderung,  die  Einrichtung  und  die 
spätere  Leitung  eines  Universitätslaboratnriums  in  Bonn 
zu  übernehmen.  Mittlerweile  war  aber  der  Lehrstuhl 
für  Chemie  an  der  Berliner  Universität  frei  geworden, 
und  wurde  Hofmann  als  Nachfolger  Mitscherl ichs 
dahin  berufen.  Neben  seiner  Berufstätigkeit  als 
Professor  fand  er  noch  Zeit  für  seine  epochemachenden 
Forschungen  auf  dem  Gebiete  der  organischen  Chemie 
und  gehören  namentlich  seine  Untersuchungen  über 
das  Anilin  und  dessen  Derivate  zu  den  hervorragend- 
sten Leistungen  dieser  Wissenschaft.  Seine  Ent- 
deckungen trugen  sehr  wesentlich  zur  Entwicklung  der 
Typentheorie  bei;  aber  nicht  nur  die  organische,  son- 
dern auch  die  unorganische,  analytische  und  technische 
Chemie  verdanken  dem  Dahingeschiedeneu  werthvolle 
Beiträge.  Hofmann  bekleidete  überdies  eine  Reihe 
von  Ehrenämtern  t  nd  er  war  es  auch,  der  im  Jahre 
1868  die  .Deutsche  Chemische  Gesellschaft*  begründete 
und  sie  zu  ihrem  gegenwärtigen  hohen  Ansehen  brachte. 
Es  war  daher  kein  Wunder,  dafs  Hofmanns  70.  Ge- 
burtstag (8.  April  1888)  von  der  ganzen  chemischen 
Fachwelt  als  Festtag  gefeiert  und  der  Jubilar  vom 
König  von  Preufsen  durch  Verleihung  des  Adelstileis 
ausgezeichnet  wurde.  Das  Leben  des  Dahingeschiedenen 
war  reich  an  Arbeit  und  bis  zu  seiner  letzten  Stunde 
der  Wissenschaft  gewidmet;  grofs  waren  aber  auch 
seine  Erfolge  —  der  Name  A.  W.  von  Hofmann  ist 
in  unvergänglichen  Lettern  in  der  Geschichte  seiner 
Wissenschaft  verzeichnet. 

Berichtigung. 

Seite  316,  Spalte  2,  Zeile  8  von  unten  lies:  da 
nun  1  kg  Aluminium  aus  Thonerde  statt  da 
nun  1  kg  Thonerde. 

Seile  318.  Spalte  2,  Zeile  18  von  oben  lies: 
52 %  Querschnittsverniinderung  statt  22  %  yuerschnilts- 
verminderung. 


Digitized  by  Google 


494         Nr.  10. 


.STAHL  UND  EISEN.' 


Mai  1892. 


BUc  herschau. 


Yerlagskatalog  von  Julius  Springer  in  Berlin  N., 
Monbijouplatz  3.  1842  bis  1892.  Ab- 
geschlossen Mai  1892. 

Am  10.  Mai  beging  die  in  technischen  Kreisen 
rühmlichst  bekannte  Verlagshandlung  von  Julius 
Springer  das  Fe?t  ihres  halbhundertjuhrigen  Be- 
stehens und  hat  sie  zu  demselben  einen  ihre  vielen 
buchhändlerischen  Unternehmungen  aufzahlenden  Kata- 
log herausgegeben.  Nach  Abtrennung  de*  Sortiments- 
Ceschftfts  im  Jahre  1858,  wandle  sich,  so  besagt  die 
Einleitung  zu  demselben  u.  a.,  der  Verlag,  zu  dem 
schon  in  den  ersten  Jahren  durch  Verbindung  mit 
Männern  wie  Gneist,  Berend,  Böckh  u.  a.  durch 
Pflege  der  politischen  und  wirtschaftlichen  Tages- 
literatur ein  Grund  gelegt  war,  der  fachwissenschaft- 
lichen Literatur  (Forstwissenschaft,  Pharmacie  und 
technischen  Chemie  u.  s.  w.)  zu.  Seit  etwa  drei 
Decennien  bilden  die  Pflege  guter  wissenschaftlicher 
Literatur,  insonderheit  auf  den  Gebieten  der  Chemie, 
Mathematik  und  Physik,  der  Forstwissenschaft,  Phar- 
macie, Medicin  und  der  gesammlen  Technik  und  ein 
umfassender  Zeitschriftenverlag,  aus  dem  wir  die  Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  die  elektro- 
technische Zeitschrift,  die  Zeitschrift  für  angewandte 
Chemie  nennen,  die  Hauptaufgaben  der  Firma,  der 
auch  Auftrüge  von  Behörden  nicht  fehlen ,  wie  dies 
die  Musterleislung  im  Druck,  das  Keichscursbuch, 
beweist. 

Dem  Buch  vorangestellt  ist  ein  Bild  des  Begründer.?, 
des  im  Jahre  1877  verstorbenen  Julius  Springer; 
gegenwartig  liegt  die  Fortführung  des  für  das  Geistes- 
leben unserer  Nation  bedeutsamen  Unternehmens  in 
den  kraftvollen  und  von  hober  Intelligenz  geleiteten 
H&nden  der  beiden  Sühne  Ferdinand  und  Fritz,  denen 
wir  zum  Ehrentag  ihres  Hauses  ein  kräftiges  floreat 
crescat  zurufen. 

Le  Japon  tiiatt'riel.  Geographie,  Produils,  Com- 
merce et  Industrie,  par  L.  van  Nieuwenhuyse, 
Ingenieur  Delegue  de  la  Sociale  Cockerill  au 
Japon.  Bruxelles,  J.  Lebegere  et  Cie.,  Im- 
primeurs  -  Edileurs.  46,  Rue  de  la  Made- 
leine, 46. 

Der  Verfasser  wurde  von  der  Sociale  Cockerill 
in  Seraing  nach  Japan  gesandt,  um  über  die  dortigen 
wirthschartlichen  Verhältnisse  zu  berichten  und  wenn 
möglich  der  genannten  Gesellschaft  neue  Absatzgebiete 
zu  erschließen.  Das  Ergebnifs  seiner  zweijährigen 
Beobachtungen  liegt  in  einem  326  Seiten  starken 
Band  vor.  Es  ist  eine  sehr  gründliche  Arbeit,  welche 
ein  klares  Bild  der  materiellen  Zustande  im  heuligen 
Japan  giebt  Das  Reich  umfafst  2000  Inseln,  wovon 
jedoch  nur  4  wichtig  sind.  Die  Einwohnerzahl  beträgt 
40  Millionen  auf  380000  qkm,  d.  i.  105  Einwohner 
a.  d.  qkm,  während  in  Frankreich  71,  in  Belgien  203. 
in  Deutschland  85,  in  England  180,  in  Holland  132 
a.  d.  qkm  kommen.  Trotz  einzelner  grofser  Städte  — 
Tokyo  hat  ohne  Vororte  1  165  000  Einwohner  — 
wuhnen  nur  10  %  der  Bevölkerung  in  Städten.  Handel 
und  Gewerbe  beschränken  sich  aul  schmale  Küsten- 
säume in  Nähe  der  Häfen.  Ende  März  waren  1600  km 
Eisenbahnen  im  Betrieb,  4070  km  concessionirt.  Kupfer- 
erze sind  ziemlich  zahlreich  vorhanden,  Eisensleine 
dagegen  selten.  Die  Kohlengewinnung  erreicht  2'/i 
Millionen  Tonnen;  über  Beschaffenheit  der  Kohlen 
wird  geklagt,  namentlich  über  hohen  Schwefelgehalt. 


Kokskohlen  fehlen.  Die  Landwirtschaft  spielt  die 
Hauptrolle,  an  der  Spitze  steht  der  Reisbau,  der  aber 
nur  da  gedeiht,  wo  hinreichende  Bewässerung  möglich 
ist  Die  Aufnahme  von  1879  ergab  für  das  alte  Japan, 
für  die  3  Hauptinseln  ohne  Yezo: 

1.  Natürliche  Wälder,  Brachland  und 

Rodungen   17  302928  ha 

2.  Angebautes  und  benutztes  Land   .  11034  017  . 

Letzteres  besteht  aus: 

a)  Reisfeldern   2642251  , 

b)  trockenen  Feldern   1852455  , 

c)  benutzten  Wiesen   756126  . 

d)  bebauten  Flächen   548541  , 

e)  Sumpfland   6364  , 

f)  angepflanzten  oder  ausgenutzten 

Wäldern   5240572  , 

g)  Gärten  und  Öffentlichen  Park- 
anlagen   7  708  , 

In  der  Gruppe  b)  sind  110174  ha  Maulbeer- 
pflanzungen zur  Seidenzacht  und  42  174  ha  Thee- 
pflanzungen  einbegriffen.  Im  ganzen  dürften  etwa 
15  %  des  Geländes  angebaut  sein,  berücksichtigt  man 
die  fast  ertraglosen  nördlichen  Inseln,  so  ergeben 
sich  nur  12  96.  Die  Reingewinne  der  Landwirtschaft 
sind  mit  wenigen  Ausnahmen  gering,  es  fehlt  an 
Wegen  zum  lohnenden  Absatz  der  Erzeugnisse. 

Das  Grundeigentum  unterliegt  einer  ziemlich 
hohen  Besteuerung,  welche  mehr  als  die  Hälfte  sämmt- 
licher  Staatseinnahmen  aufbringt,  d.  i.  42089150  Yens 
von  80755925  Yens.  1  Yen  =  4  Frcs.  Aus  der 
Besteuerung  des  Reisbranntweins  erwächst  eine  jähr- 
liche Einnahme  von  14  226  681  Yens.  Die  Einkommen- 
steuer wirft  nur  1012377  Yens  ab,  die  Eingangszölle 
ergeben  rund  3  Millionen  Yens.  Die  Verzinsung  der 
Staatsschulden  erfordert  etwa  20  Millionen  Yens  jähr- 
lich. Fast  sämmtliche  Anleihen  wurden  im  Inland 
untergebracht.  Der  Curs  derselben  ist  verhältnifs- 
mäfsig  gut.  Zinsen  und  Tilgungen  werden  nach  im 
ganzen  Osten  üblicher  Silberwährung  regelmäfsig 
bezahlt.  Pensionen  erfordern  jährlich  1  Million  Yens, 
das  kaiserliche  Haus  21/*  Millionen,  Cabinetskosten 
552  362,  die  Ministerien  des  Auswärtigen  833  955,  des 
Innern  8481315.  der  Finanzen  10143  825,  des  Kriegs 
12 156  474,  der  Marine  1 1  256  555,  der  Justiz  3  167  636. 
des  öffentlichen  Unterrichts  854  835,  des  Handels  und 
Ackerbaus  486202,  des  Verkehrswesens  4411507,  die 
Verwaltung  der  fast  ertraglosen,  sehr  spärlich  be- 
wohnten Insel  Yezo  2066150  Yens.  Ob  die  Zahlen 
der  Wirklichkeit  entstammen  oder  nur  auf  amtlichem 
Papier  stehen,  Iflfet  sich  schwer  ermessen. 

Der  gesammte  Auslandhandel  wird  auf  136  165  000 
Yens  gewertet,  wovon  ziemlich  gleiche  Theile  der 
Aus-  und  Einfuhr  anheimfallen.  Die  wichtigsten  Häfen 
sind  Yokohama  mit  76  200000  Yens  Verkehr.  Kobe 
mit  46400  000,  Nagaski  mit  910000.  Betheiligt  waren 
1889  am  Auslandhandel:  England  mit  33  750  000, 
Vereinigte  Staaten  mit  31500000,  China  mit  26  000  000, 
Frankreich  mit  17000000,  Britisch  Indien  mit  8800000, 
Deutschland  mit  6500000,  Schweiz  mit  900000,  Belgien 
mit  960000  Yens.  Der  Werth  der  Ausfuhr  beträgt 
I  rund  70  Millionen  Yens:  Seide  29250000;  Getreide, 
I  Getränke  und  Lebensmittel  12200000;  Thee  6 150  000; 
Metalle  3400000;  Gewebe  3270000;  Droguen.  Arzneien. 
Farben  und  Farbmittel  2180000;  Oel  und  Wachs 
460000;  Hilute,  Leder  und  Horn  245000;  Tabak 
200  000;  Verschiedenes  unter  zwei  Abteilungen 
11700000  Yens,  darunter  900000  l  Kohlen  für 
3  100  000  Yens.  Empfänger  der  Ausfuhr  waren:  Ver- 
einigte Staaten  lür  25300000,  Frankreich  14260000, 
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China  12800  000,  England  7  700000,  Deutschland 
1650000,  Schweiz  140000,  Belgien  75000,  Holland 
540000  Yens.  Nordamerika  bezieht  hauptsachlich 
Seide  und  Thee;  Frankreich  Seide;  China  Kohlen 
und  Kupfer;  England  Reis,  Schnupftücher  und  ,curioaa 
(Nippsachen);  Deutschland  Reis.  Kampfer  und  .curios*. 
Eingeführt  wurden  1889  für  66103766  Yens:  Garne, 
Gewebe  u.  s.  w.  30  833000;  bearbeitete  und  un- 
bearbeitete Metalle  C 173000;  Zucker  6292493;  Waffen, 
Maschinen,  Instrumente  6  514)38;  Od  und  Wachs 
4814585;  Droguen,  Arzneien  und  Chemikalien  1  917468; 
Haare  und  Horn  1282216;  Farben  und  Farbmittel 
1095  404;  Papier  und  Bücher  664  269 ;  Wein,  Bier 
und  Liqueur  526469;  Kleider  u.  s.  \v.  956  869;  Ge- 
tränke und  Lebensmittel  722896;  Körner  und  Sümcreien 
1008  473;  Tabak  210085;  Verschiedenes  in  zwei 
Klassen  2594084  Yens.  Die  Waaren  stammten  aus: 
England  im  Werthe  von  26100000,  Vereinigten  Staaten 
6  140  000,  Deutschland  4  900000,  Frankreich  3330000, 
Schweiz  765  000,  Belgien  890  000  Yens.  Hauptsächlich 
führen  ein :  England  baumwollene  Garne  und  Gewebe, 
Metalle,  Schiffe,  Maschinen;  Vereinigte  Staaten  Petro- 
leum; Deutschland  Wollwaaren,  Eisen  und  Stahl, 
andere  Metalle,  Maschinen,  Droguen,  Farben,  Papier 
und  Bücher,  Getränke;  Frankreich  Wollwaaren,  Eisen 
und  Stahl,  Maschinen,  Kriegsmitlei,  Getränke,  Farben. 
In  den  japanischen  Haupthäfen  verkehrten  1889  an 
Dampfschiffen:  285  japanische  mit  302170  Tonnen- 
gehalt; 382  englische  mit  627119  t;  33  französische 
mit  69619  t;  277  deutsche  mit  193  407  t;  36  ameri- 
kanische mit  85  764  t ;  an  Segelschiffen :  588  japa- 
nische mit  26249  Tonnengehalt;  47  englische  mit 
37  785  t;  13  deutsche  mit  8534  t;  44  amerikanische 
mit  55  812  t.  Die  kürzeste  Heise  von  Europa  nach 
Japan  wird  demnächst  30  Tage  beanspruchen,  sie  geht 
von  Liverpool  nach  Cauada,  mit  der  Canadian  Pacific 
Eisenbahn  nach  Vancouver  und  von  dort  mit  be- 
sonderen Schnelldampfern  nach  Yokohama.  Ausländer 
befinden  sich  in  Japan:  1063  Engländer  (99  Firmen), 
403  Amerikaner  (39),  854  Deutsche  (42),  191  Franzosen 
(35),  II  Belgier  (1). 


Aus  der  (tuen  Schilderung  erhellt,  dafs  man 
keine  zu  grofew»  Hoffnungen  hegen  darf,  Japan  dem- 
nächst als  ein  sehr  wichtiges  Absatzgebiet  europäischer 
Erzeugnisse  zu  gewinnen.  Der  Schwerpunkt  einer  ge- 
deihlichen Entwicklung  des  Reichs  liegt  in  der  Land- 
wirthschaft.  Die  Regierung  liebäugelt  zwar  gern  mit 
der  neuesten  Cullur,  sucht  Handel  und  Gewerbe  ihres 
Landes  zu  heben,  mochte  eine  heimische  Industrie 
schaffen,  allerdings  mit  der  Absicht,  Japan  dadurch 
allmählich  vom  Ausland  unabhängiger  zu  machen. 
Einstweilen  fördern  diese  Bestrebungen  den  fremd- 
ländischen Verkehr,  so  künstlich  sie  auch  sein  mögen, 
doch  die  grofse  Masse  des  Volks  bleibt  davon  un- 
berührt. Der  gemeine  Mann  ist  der  Einwirkung  fast 
gänzlich  entrückt,  seine  Genügsamkeit  schützt  ihn  vor 
weilgehenden  Wünschen  und  Trieben,  die  Heimatb 
genügt  ihm  noch,  im  Gegensatz  zu  den  Chinesen 
wandern  Japaner  höchst  selten  aus.  Vermehrte  Einfuhr 
setzt  gesteigerten  Bedarf  voraus,  der  sich  nur  auf 
natürlichen  Grundlagen  in  gesunder  Weise  ent- 
wickeln kann. 

Ueber  unsern  deutschen  Ausfuhrhandel  wird  viel 
geschwatzt  und  geschrieben,  häutig  mit  sehr  geringer 
Sachkenntnifs.  Von  den  Schwierigkeiten  des  geschäft- 
lichen Verkehrs  mit  dem  Auslände,  namentlich  bei 
Anknüpfung  der  ersten  Beziehungen,  haben  wenig 
Leute  eine  Ahnung.  Grundbedingung  ist  tüchtige  Ver- 
tretung an  Ort  und  Stolle,  aber  auch  diese  bedarf 


grofser  Ausdauer.  Eines  unserer  bedeutendsten  Hütten- 
werke sandte'  seiner  Zeit  einen  besonderen  Vertreter 
nach  Japan,  dem  in  den  ersten  beiden  Jahren  kein 
Abschlufs  gelang.  Das  Verhältnifs  wurde  gelöst,  der 
Betreffende  trat  in  Dienste  der  japanischen  Regierung, 
gründete  später  selbst  dort  ein  Geschäft,  das  des 
besten  Rufs  genietet.  Jahrelange  Bemühungen 
führten  endlich  zum  gedeihlichen  Ziel.  Spracbkennt- 
nisse,  dem  Käufer  leicht  versländliche  Preislisten  mit 
Abbildungen,  kaufmännische  Gewandtheit  sind  un- 
erläfslich.  Der  Briefverkehr  mit  fernen  Ländern  ist 
schwerfällig  und  zeilraubend,  die  meisten  Abschlüsse 
erfolgen  durch  Telegramme,  die  der  hohen  Kosten 
wegen  kurz  sein  müssen.  Hierin  wird  Außerordent- 
liches geleistet.  Wenige  Worte  bedeuten  ganze,  oft 
verwickelte  Lieferungen,  z.  H.  von  Kriegsmaterial, 
Maschinen,  Drücken  u.  s.  w.  Hüben  und  drüben 
gehen  sorgfältig  aufgestellte  .Schlüssel*  die  nöthige 
Auskunft.  Schriftliche  Erledigung  würde  so  viele 
Monate  beanspruchen,  als  jetzt  ein  Abschlufs  Tage 
benöthigt.  Das  erfordert  selbstredend  grofse  Umsicht 
und  reiche  Erfahrungen,  ohne  welche  überhaupt  Er- 
folge unmöglich  sind.  Unser  Ausfuhrhandel,  nament- 
lich für  das  deutsche  Eisen-  und  Stahlgewerbe,  ist 
kein  leichtes  Geschäft,  er  sollte  wenigstens  vor  un- 
berufenen Beurtheilern  und  Ralhgebern,  die  häufig 
nur  von  Parteirücksichlen  geleitet  werden,  bewahrt 
bleiben.  J.  Schlink. 


Blockhaus'  Conversotions-Uxikon.  Vierzehole  voll- 
ständig neubearbeitete  Auflage.  II.  Band: 
Astrachan-Bilk.  Jeder  Band  10  <M ,  auch 
in  256  Heften  ä  50  ej. 

Mit  anerkennenswerlher  Schnelligkeit  ist  dem 
ersten  Band  der  zweite  gefolgt.  Ausgestattet  mit 
58  Tafeln  und  222  Textabbildungen,  erfüllt  er  die 
durch  die  Vortrefflichkeit  des  ersten  Bandes  hoch- 
gespannten Ansprüche  vollkommen.  Einzelne  technische 
Artikel,  z.  B.  Aufbereitung,  Bergbau  u.  a.  die  wir  durch- 
lasen, sind  sowohl  in  Text  wie  in  Bildern  durchaus 
zutreffend  und  in  richtigem  Ton  behandelt;  unter 
dem  Stichwort  Berufsgenossenschaft  findet  sich  eine 
knappe  Darstellung  der  Träger  der  Unfallversicherung, 
die  durchaus  sachgemäfs  ist,  wenngleich  wir  den 
kritischen  Zuthalen  auch  nicht  beizupflichten  vermögen. 
Ohne  Zweifel  ist  der  Herausgeber  auch  mit  Glück 
bemüht,  den  Zeitereignissen  auf  dem  Fufs  nachzufolgen ; 
so  enthält  ein  Artikel  über  Berlin  nicht  nur  die  Be- 
völkerungsziffer vom  1.  Januar  1892,  sondern  auch 
die  Steuererträgnisse  auf  Grund  der  neuen  Einschätzung. 

Die  empfehlenden  Worte,  mit  denen  wir  dem 
ersten  Band  das  Geleit  gaben,  gelten  daher  in  vollem 
Mafs  auch  für  die  vorliegende  Fortsetzung. 


Vorschriften,  betreffend  die  Anlegung,  Beaufsich- 
tigung und  den  Betrieb  von  Dampfkesseln, 
einschl.  Anweisung  vom  16.  März  1892. 
Ein  Rathgeber  für  Dampfkesselbesitzer. 
Hagen  i.  W. ,  bei  Otto  Hammerschmidt. 
Preis  50 

Das  Büchlein  enthält  die  betreffenden  Gesetzes- 
vorschriften in  handlichem  kleinen  Format.  Ein 
Commentar  ist  dem  Herausgeber  mit  Recht  nicht  er- 
forderlich erschienen,  da  es  sich  um  sachliche  Be- 
stimmungen in  klarer  Darstellungsform  handelt.  Sind 
die  einzelnen  Beslimmungen  auch  vielfach  anderwärts 
abgedruckt,  so  twird  die  Zusammenstellung  doch 
Manchem  willkommen  sein. 
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Industrielle 


Die  Osterreichische  Senseitindustrle. 

Die  Saison  der  Österreichischen  Sensenindustrie 
ist,  so  lesen  wir  in  der  »Deutsrhen  Montan-  und 
Metallindustrie-Zeitung«,  nun  vorüber,  und  wir  sind 
nun  in  der  Lage,  den  Verlauf  der  Catnpagne  über- 
sehen zu  können  Es  ist  leider  nichts  Erfreuliches, 
was  hierüber  zu  berichten  ist.  Alle  Berichte,  welche 
wir  eingeholt  haben,  stimmen  nämlich  darin  über- 
ein, dafs  die  abgelaufene  Verkauftsaison  um  etwa 
M%  schwächer  bezeichnet  werden  mufs,  als  die  vorher- 
gehende Saison  14*91  92.  wo  sämmtlicho  Sensenwerke 
vollauf  beschäftigt  waren,  während  heuer  nur  einzelne 
Werke  ziemlich  gut,  die  anderen  aber  nur  schwach 
beschäftigt  waren.  Das  Geschäft  nach  Ungarn,  Galizien, 
den  übrigen  Kronlandern,  nach  Serbien  und  Rumänion 
hat  sich  auch  heuer,  wie  seit  Jahren,  abgesehen  von 
den  gegenseitigen  Unterbietungen,  recht  gut  abgewickelt. 
Dagegen  erlitt  der  Verkehr  nach  Rufsland,  dem  Haupt- 
absatzgebiet der  österreichischen  Senseninduslrie,  einen 
bedeutenden  und  empfindlichen  Ausfall.  Dafs  derselbe 
zunächst  durch  die  Hungersnolhberiehte  begründet 
war,  ist  wohl  selbstverständlich,  aber  auch  noch  ein 
anderer  Umstand  trug  dazu  bei.  In  der  vorigen 
Saison  wurde  von  den  Müssen  sehr  stark  gekauft, 
weil  die  Vorrüthe  ziemlich  gelichtet  waren ;  nachdem 
der  Absatz  aber  nicht  den  geboffteu  Umfang  erreichte, 
wurden  in  Hufsland  ziemlich  bedeutende  Vorrälhe  1 
mit  in  die  heurige  Saison  herübergenommen.  Die 
Folge  davon  war,  dafs  die  russischen  Händler  außer- 
ordentlich zurückhaltend  im  Einkaufe  waren,  das 
Minus  ihrer  Einkäufe  wird  auf  30  bis  40  %  geschätzt. 
Dafs  dabei  selbst  die  angesehenen  M  irken  mit  2  bis 
4  Fl.  Nachlafs  verkauft  werden  mufsten,  ist  begreiflich 
und  haben  sich  vielfach  die  Sensenpreise  derartig 
gestellt,  dafs  die  Erzeugung  nicht  mehr  lohnend  ist. 

Die  Messe  in  Irbit,  welche  immer  im  Februar 
stattfindet,  ist  heuer  für  Sensen  gegen  das  Vorjahr, 
welches  infolge  der  grofsen  Dürre,  die  in  den  an- 
grenzenden Gegenden  herrschte,  ohnehin  schon  nicht 
ganz  gut  war,  um  ungefähr  '/»  zurückgebliehen.  Theil- 
weise   schuld   daran   waren  auch  die  sehr  hohen  i 
Frachten  der  Fuhrwerksbesitzer,  welche  dadurch  he-  ' 
gründet   waren,    dafs    genügendes    Pferdematerial  < 
mangelte,  und  das  Futter  für  dasselbe  zu  hohen  Preisen  | 


Rundschau. 


beschafft  werden  mufste.  Wie  sich  die  nächste  Saison 
anlassen  wird,  läfst  sich  jetzt  allerdings  noch  nicht 
vorhersagen,  denn  es  hängt  Alles  von  dem  Ausfall 
der  heurigen  Ernte  ab.  Leider  ist  zu  befürchten,  dafs 
sich  die  traurigen  Verhältnisse  Rufslands  erst  in  der 
nächsten  Saison  so  recht  fühlbar  für  die  Sensen- 
industrie machen  werden.  Dafs  es  unter  solchen 
Umständen  trotz  der  billigeren  Eisenpreise  nicht  rath- 
sam ist,  auf  I^gcr  zu  arbeiten,  ist  einleuchtend.  Aber 
ebenso  einleuchtend  muts  es  sein,  dafs  ein  Productions- 
und  Verkaufscartell  für  diese  Industrie  zur  unabweis- 
baren Nothwendigkeit  geworden  ist. 


SUrtJier  Maschinenfabrik,  vorm. H.Hamnierschmidt. 

Dem  Bericht  über  das  (III.)  Geschäftsjahr  1891 
entnehmen  wir,  dafs  der  Betriebsüberschufs  nach 
Abzug  silmintlicher  Generalutikosten  278271  *M  72 
beträgt  und  den  Ueberschufs  des  Vorjahrs  um 
24862  Jf  4ö  «3  übersteigt.  Die  Dividende  ist  jedoch 
um  deswillen  nur  auf  5  %  festgesetzt  worden,  weil 
der  Vorstand  geglaubt  hat,  der  im  Laufe  des  letzten 
Geschäftsjahrs  eingetretenen  wesentlichen  Verschlech- 
terung der  allgemeinen  Geschäftslage  Rechnung  tragen 
und  außergewöhnliche  Abschreibung  vornehmen  zu 
sollen.  An  Steuern,  Beiträgen  zur  Arbeiter-Kranken- 
kasse, zur  Invalidität^-  und  Altersversicherung,  sowie 
zur  Unfall-Berufsgenossenschafl  sind  16  126  28  c} 
gegen  Ki  759  06  im  Vorjahr  gezahlt  worden. 
Die  allgemeine  Geschäftslage  hat  sich  in  den  letzten 
Monaten  wesentlich  verschlechtert  und  eine  erhebliche 
Verschärfung  der  Concurrenz  herbeigeführt.  Nichts- 
destoweniger hofft  der  Vorstand  bei  der  Vielseitigkeit 
der  Werksfabricale  und  bei  besonderer  Pflege  von 
Specialarlikeln ,  auch  im  neuen  Jahre  ausreichende 
und  lohnende  Beschädigung  und  damit  ein  befriedigen- 
des Gewinneitiägnifs  zu  erzielen. 


Westfälische*  Kokssyndicat. 

Die  MonaLsversammlung  des  Westfälischen  Koks- 
syudiuiLs  hat  am  30.  April  d.  J.  beschlossen,  die  bis- 
herige Productionseinschränkung  von  15  %  für  den 
Monat  Mai  beizubehalten. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnils. 

Grabau,  Ludwig,  Civilingenieur,  Halle  a.  d.  Saale, 

Lafontainestrafse  21. 
Mtytr,H.,  Betriebs-Chef  der  Hanls  fourneaux  d'Espi'rance 

Uongdoz,  Seraing,  Belgien. 
Thiel,  (>.,  Betriebs-Chefd.  Stahlwerks  in  Kladno,  Rohmen. 
Vmten,  Bruno,  Civilingenieur,  Dortmund. 


Neue  Mitglieder: 

Kaiser,  R.,  Ingenieur  der  Eisenwerkgesellschaft 
Maximilianshütte,  Rosenberg,  Oberpfalz. 

Jimuhowitteh ,  Generaldire  clor  in  Kamensky  bei 
Jekalerinoslaw  in  Rufsland. 

Wernicke,  F.,    Ingenieur,   Peiner  Walzwerk,  Peine, 

*  Rahnhofstrarse  22. 

Verstorben: 
Brcndow,  Max,  Bochum. 
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Redigirt  von 

Ingenieur  K.  Schriidter,  „od  Generalsecretär  Dr.  W.  Beuinor, 

Geschäftsführer  des  Vereint  deutscher  Eiienhütlcnleule,        Geschäftsführer  der  nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

für  den  technischen  Tlieil 

Comml88ionü-Vvrla?  von  A.  Bagel  in  Düsseldorf. 


Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 

für  de»  wirtschaftlichen  Tlieil. 


M  II. 


1.  Juni  1892. 


12.  Jahrgang. 


Der  sociale  Frieden  im  Lichte  <1cn  Verhaltens  englischer 

Arbeiter  -  Organisationen. 


Von  H.  A.  Bueck  in  Berlin. 


vT^JaP*30'1  c'"ciu  vo"  den  Führern  erlassenen 
v4fTjV^|jü  „Appeal  to  the  United  Kingdom*  han- 
£b#rijl  dell  es  sich  hei  dem  Durham-  Streike 
nicht  sowohl  um  eine  Lohnstreitigkeil, 
wie  man  hisher  annahm,  sondern  um  viel  höhere 
Ziele.  In  dem  Appell  heifst  es:  „Wir  führen 
diesen  furchtharen  Kampf  mit  den  Besitzern  der 
Kohlonwerke  für  ein  l'rincip,  nämlich,  dafs  wir 
als  Arheiter  eine  Stimme  hal>en  sollen  hei  dem 
Verkauf  des  Materials,  welches  wir  produciren." 
Bei  allen  ihren  Versammlungen  wird  eine  Reso- 
lution gefafst,  lautend:  „Wir  als  Arheiter  und 
Producenten  einer  marktgängigen  Waare,  haben 
keine  Stimme  in  Bezug  auf  den  Verkaufspreis, 
daher  müssen  wir  jede  Heduction  des  Lohnes 
(um  eine  solche  handelt  es  sich  bei  diesem  Streike) 
zurückweisen.*  Ein  ähnliches  Verlangen  ist  jüngst 
auch  in  Yorkshire  hervorgetreten.  Diese  Forderung, 
bei  deren  Formulirung  sich  die  Arbeiter  bereits 
als  „Producenten'  bezeichnen,  bedeutet,  dafs  den- 
selben ein  Antheil  an  der  kaufmännischen  Leitung 
des  Werkes  eingeräumt  werden  soll,  und  dafs, 
bevor  irgend  welche  Abschlüsse  gethätigl  werden, 
die  Arbeiter  zu  Rathe  gezogen  werden  und  deren 
Einwilligung  zu  dem  festzusetzenden  Preise  ein- 
geholt werden  mufs. 

Die  Arheiter  und  deren  vielgerühmte  Fiihier, 
die  zu  dieser  Forderung  durch  die  Annahme  ver- 
leitet worden  sind,  dafs,  wenn  sie  bei  dem  Ver- 
kaufe mitzureden  haben  würden,  der  Preis  der 
Kohle  auf  der  Höhe  gehalten  werden  könnte,  bei 
XL» 


welcher  eine   Lohnreduclion    nicht  erforderlich 
wäre,  zeigen  damit  ihre  gänzliche  Unkentitnifs 
!  der  Gesetze,  nach  denen  sich  die  Preise  bilden. 
,  Zum  wenigsten  sollten  sie  wissen,  dafs  der  Werth 
,  einer  Sache  nicht  immer  der  ist,  den  der  Vcr- 
'  käufer,  oder  dessen  Angestellte,  derselben  beilegen, 
sondern  dafs  der  Werth  zu  bemessen  ist  nach 
den  vorhandenen  Käufern  und  deren  Geboten. 

Ansichten,  aus  denen  derartige  Ansprüche 
hervorgehen,  werden  aber  auch  bereits  in  Deutseh- 
land durch  die  Socialdemokratic  und  die  in  Bezug 
auf  die  Arbeiter  überhaupt  herrschende  Strömung 
zu  Tage  gefördert. 

Vor  einiger  Zeit  erschien  bei  dem  Direclor 
eines  im  Wupperthal  belegenen,  sehr  gut  pro- 
sperirenden  Farbenwerkes  eine  Deputation  seiner 
Arbeiter,  um  eine  Erhöhung  der  Löhne  zu  fordern. 
Da  die  Arheiter  bereits  sehr  gut  gestellt  waren, 
wurde  das  Verlangen  abgelehnt.  Darauf  verwies 
der  Sprecher  der  Deputation  auf  die  erhebliche 
j  Dividende  und  meinte,  dafs  dieselbe  doch 
I  nur  von  den  Arbeitern  und  durch  dieselben 
verdient  sei,  dafs  diese  demgemäfs  ein  Recht 
hätten,  wenigstens  einen  Tlieil  dieses  Verdienstes 
zu  verlangen.  Der  Director  gab  hierauf  die  einzig  ■ 
j  richtige  Antwort,  indem  er  sagte:  „Wenn  Ihr 
meint,  dafs  der  ganze  Ueberschufs  der  Fabrik 
einzig  und  allein  das  Producl  Eurer  Arbeit  ist, 
so  geht  doch  hin  und  producirt  Euch  einen 
solchen,  wo  es  Euch  beliebt.*  Da  sahen  sich  die 
Arbeiter  betroffen  gegenseitig  an,  und  die  Sache 
war  damit  erledigt. 
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Als  die  Mitglieder  der  .Miners  Federation* 
die  Arbeit  einstellten,  betrachteten  sie  ei  in  ihrem 
Uebermuth  als  sicher,  dafs  sie  dieselbe  zu  den  alten 
Bedingungen  ganz  nach  ihrem  Belieben  würden  wie- 
der aufnehmen  können.  Diese  Voraussetzung  war 
wiederum  ein  Beweis  von  der  geringen  Einsicht 
ihrer  Führer.  Durch  die  plötzliche  Unterbrechung 
der  Kohlenversorgung  zur  Zeit  eines  schlechten 
Geschäftsgangs  und  weichender  Preise  mufste 
diese  Action  der  Föderirten  den  Niedergang  ledig- 
lich beschleunigen.  Sie  hatten,  wie  bereits  er- 
wähnt worden,  die  Nachfrage  in  weiterem  Umfange 
gehemmt,  als  die  Versorgung,  und  dies  in  einer 
Weise,  dafs  die  Wirkung,  selbst  unter  günstigeren 
Umständen,  eine  längere  Dauer  haben  mufste. 

Infolgedessen  würden,  unter  gewöhnlichen 
Umständen,  die  Arbeiter  bei  ihrem  Verlangen 
nach  Wiederanlegung  von  den  Unternehmern  wohl 
sicher  mit  einer  Lohnermäfsigtin^  bogrüfst  worden 
sein.  Hier  aber  wirkte  die  Fortdauer  des  Streikes 
von  Durbam  ein,  welche  ein  Element  der  Un- 
sicherheit in  die  Berechnungen  der  Grubeubesitzer 
brachte.  Der  Einschränkung  der  Nachfrage  durch 
den  Streike  der  , Miners  Federation*  stand  die 
fortdauernde  Verminderung  des  Angebots  infolge 
des  Ausstands  in  Durham  gegenüber.  Es  mag, 
namentlich  bei  der  Störung,  welche  auch  die 
Kohlenausfuhr  durch  den  Streike  erlitten  hat, 
immerhin  sein,  dafs  die  verminderte  Nachfrage 
durch  den  Ausfall  in  Durham  ausgeglichen  wurde. 
Hieraus  ergab  sich  die  Notwendigkeit,  in  de:i 
anderen  Districten  die  bisherigen  Löhne  so  lange 
aufrecht  zu  erhalten,  als  Durham  aussteht.  Würden 
die  Arbeiter  in  Durham  gleichzeitig  mit  den 
Föderirten  die  Arbeit  wieder  aufgenommen  haben, 
was  nach  aller  Voraussicht  eher  zu  erwarten  war 
als  das  Gegentheil,  so  würde  dieser  Umstand 
ohne  Zweifel  das  Signal  für  eine  allgemeine 
Lohnkürzung  gewesen  sein.  Dafs  die  Mitglieder 
der  .Miners  Federation"  von  den  Arbeitgebern 
gutwillig  zu  den  alten  Löhnen  wieder  angenommen 
wurden,  verdankten  sie  einzig  der  verstockten 
Kurzsichtigkeit  ihrer  Genossen  in  Durham,  keines- 
wegs haben  sie  das  zustande  gebracht  durch  ihre 
eigene  höchst  thörichte  Handlungsweise. 

Auch  hierin  liegt  ein  weiterer  Anhalt  für  die 
Erkenntnifs,  dafs  die  englischen  Arbeiterorgani- 
sationen mit  außerordentlich  geringem  Verständnis, 
aber  mit  um  so  größerer  Brutalität  in  die  wirt- 
schaftlichen Verhältnisse  ihres  Landes  eingreifen. 

Nun  könnten  vielleicht  in  diesem  Fall,  wie  es  in 
früheren  ähnlichen  Fällen  geschehen  ist,  die  Be- 
wunderer der  Gewerkvereine  als  Milderungsgrund 
anführen,  dafs  die  .Federation"  ein  Producl  der 
neuen  unionistischen  Bewegung  sei,  welchem  noch 
die  nöthige  Schulung  fehle.  Betrachten  wir  da- 
her jetzt  das  Verhallen  der  älteren  Trade-unions. 

Der  Streike  im  Kohlenbezirk  von  Durham  hat 
eine  ganz  andere  Ursache  und  einen  andern 
Verlaul.    Vorausgeschickt  mag  werden,  dafs  der 
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!  Gewerkverein  der  Grubenarbeiter  von  Durham  zu 
I  denjenigen  des  Nordens  von  England  gehört,  die 
stets  als  Vorbild  für  die  hohe  Entwicklung,  die 
musterhafte  Haltung  und  den  wolilthätigen  Einflufs 
der  englischen  Gewerkvereine  auf  die  Gestallung 
des  Verhältnisses  zwischen  Arbeiter  und  Arbeit- 
geber aufgestellt  wurden. 

In  der  Milte  des  Monats  Februar  d.  J.  zeigten 
die  Grubenbesitzer  von  Durham  den  Arbeitern 
i  an,  dafs  wegen  des  Sinkens  der  Kohlcupreise  eine 
Lobnermäfsigung  stattfinden  müsse.  Für  den 
Fall  der  Nichtannahme  wurde  die  Kündigung 
der  Arbeitsverträge  in  Aussicht  gestellt.  Der 
Vorstand  des  Gewerkvercins  führte  darauf  eine 
Abstimmung  seiner  Mitglieder  herbei  und  stellte 
|  am  2.  März  fest,  dafs  die  Arbeiter  mit  der  Lohn- 
I  kürzung  nicht  einverstanden  waren.  Der  Verlauf 
dieser  ganzen  Angelegenheit  giebt  in  seinen  Einzel- 
heiten so  werthvolle  Anhaltspunkte  für  die  Be- 
urteilung des  Verhaltens  der,  durch  die  lang- 
jährige mustergültige  Organisation  angeblich  so 
wohl  gezogenen,  Arbeiter,  dafs  eine  ausführliche 
Darlegung  der  Vorgänge  hier  wohl  am  Platze 
sein  dürfte. 

Bis  zum  Jahre  1877  bestand  in  dem  Dislrict 
kein  bestimmtes  System  für  die  Feststellung  der 
Arbeitslöhne,  sie  erfolgte  durch  Verhandlungen 
zwischen  den  Arbeitgebern  und  den  Arbeitern. 
Vom  Jahre  1871  ab  fanden  diese  Verhandlungen 
statt  zwischen  den  Vereinigungen,  welche  die 
Bergwerksbesilzer  und  die  Arbeiter  vertraten. 
Die  Verhandlungen  führten  bei  mehrfachen  Ge- 
legenheiten zu  Differenzen,  welche  der  schieds- 
richterlichen Entscheidung  unterworfen  wurden. 
Im  Jahre  1877  verständigte  man  sich  über  eine 
gleitende  Scala.  welche  2  Jahre  in  Wirksamkeit 
blieb;  sie  wurde  im  April  1879  von  den  Arbeit- 
gebern gekündigt,  weil  sie  das  Sinken  der  Löhne 
unter  einen  gewissen,  mit  der  grofsen  Depression 
im  Kohlengeschäft  zu  jener  Zeit  unvereinbaren, 
Betrag  verhinderte.     Die  von  den  Bergwcrks- 

|  besitzern  verlangte  Lobnermäfsigung  wurde  von 

j  den  Arbeitern  zurückgewiesen,  worauf  diese  in 
einen  generellen  Ausstand  eintraten,  der  vom 
5.  April  bis  zum  20.  Mai  dauerte.  Die  streitige 
Sache  wurde  dem  Schiedsspruch  des  Lord  Derby 
unterbreitet,  welcher  eine  10  procentige  Lobn- 
ermäfsigung feststellte.  Lord  Derbys  Schieds- 
spruch datirte  vom  28.  Juli  1879.  Im  Ortober 
desselben  Jahres  wurde  die  zweite  gleitende  Scala 
festgesetzt,  welche  ebenlalls  2  Jahre  in  Wirk- 
samkeit blieb.  Ueber  die  dritte  gleitende  Scala 
verständigle  mau  sich  am  9.  April  1882.  Auch 
diese  dauerte  2  Jahre  und  wurde  dann  ersetzt 
durch  die  vierte  Scala  vom  12.  Juni  1884,  welche 

|  5  Jahre  galt  und  durch  die  Arbeiter  am  31.  Juli 
1889  aufscr  Wirksamkeit  gesetzt   wurde.  Die 

t  Scalen  beruhten  auf  dem  Grundsalz,  dafs  die 
Löhne  nach  dein  Steigen  und  Fallen  der  Kohlen- 
preise  am  Schachte  sich  von  selbst  regulirten. 
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Das  Kohlengcschäft,  welches  während  der  Dauer 
der  letzten  Scala  außerordentlich  gedrückt  war, 
begann  im  Frühjahr  1889  Zeichen  der  Besserung 
zu  zeigen  und  die  Preise  stiegen  während  der 
übrigen  Zeit  des  Jahres  beträchtlich.  Die  Arbeit- 
geher, welche  einem  Streike  aus  dem  Weg  gehen 
wollten,  bewilligten  von  da  ah  im  Laufe  der 
Zeit  folgende  Lohnerhöhungen : 

am  1.  August     1869    10% 

,    2.  December   10  ?0 

.    3.  März        1890   b% 

,    1.  Januar      1H<J1   5?ä 

Die  Lohne,  welche  vor  diesen  Erhöhungen 
Z>%  über  der  „Standard" -Rate,  der  Grundlage 
für  die  gleitende  Scala,  gestanden  hatten,  waren 
demgemäfs  am  I.  Januar  1891  35^  höher  als 
der  „Standard". 

Kohlenpreise,  welche  diese  Erhöhung  recht- 
fertigen könnten,  wurden  niemals  erreicht,  wie 
die  vierteljährlichen,  in  dem  System  der  gleiten- 
den Scala  vorgesehenen  und  unter  Mitwirkung 
der  Arbeiter  ausgeführten  Feststellungen  bewiesen 
haben.  Der  höchste  gezahlte  Preis  wurde  in 
dem  mit  December  1891  endigenden  Quartal 
erreicht,  von  welcher  Zeit  ab  die  Preise  stetig 
sanken.  Die  letzte  5proccnlige  Erhöhung  fiel 
aufserdem  zusammen  mit  einer  Kürzung  der 
Arbeitsstunden.  Die  Arbeitgeber  blickten  indefs 
hoffnungsvoll  auf  die  zukünftige  Entwicklung  des 
Geschäfts,  indem  sie  eine  weitere  Besserung  der 
Knhlenpreise  voraussetzten.  Da  aber  die  ersten 
Monate  des  Jahres  1891  zeigten,  dafs  diese 
Hoffnung  eine  trügerische  war,  so  forderte  die 
Vereinigung  der  Grubenbesitzer  den  Vorstand  des 
Gewelkvereins  auf,  mit  ihm  wegen  einer  Reduction 
der  Löhne,  welche  durch  das  Sinken  der  Preise 
geboten  erscheine,  in  Verhandlung  zu  treten. 
Die  Zusammenkunft  fand  am  7.  Juli  1891  statt; 
bei  derselben  behaupteten  die  Vertreter  der  Arbeiter, 
dafs  die  Geschäftslage  eher  eine  Erhöhung  als 
eine  Reduction  der  Löhne  rechtfertigen  würde. 
Am  Schlüsse  der  Verhandlungen  behändigten  die 
Berg  Werksbesitzer  dem  Vorstande  der  Arbeiter 
eine  Erklärung,  in  welcher  sie,  unter  Hinweis 
auf  die  Ansicht  der  Arbeiter,  dafs  vielmehr  eine 
Erhöhung  als  eine  Reduction  der  Löhne  ange- 
messen erscheine,  ihre  Bereitwilligkeil  erklärten, 
in  officieller  Weise  den  Facturapreis  der  gegen- 
wärtigen und  noch  ausstehenden  Kohlcnlieferungen 
festzustellen.  Die  Unternehmer  schlugen  ferner 
vor,  wenn  dadurch  nicht  eine  Verständigung 
erreicht  werden  sollte,  die  Angelegenheit  einer 
schiedsrichterlichen  Entscheidung  zu  unterbreiten. 

In  Uebereinstimmung  hiermit  wurde  von  den 
amtlichen  Rechnern  der  Bergwerksbesitzer  ein 
Status  aufgenommen,  aus  welchem  sich  ergab, 
dafs  der  Rückgang  der  Kohlenpreise  anhielt. 
Da  die  Arbeitgeber  aber  nicht  beabsichtigten,  mit 
Gewalt  auf  eine  Reduction  der  Löhne  zu  dringen 
und    die   schwere   Verantwortung   eines  event. 


Streikes  auf  sich  zu  nehmen,  Helsen  sie  die 
Frage  bis  zum  27.  December  ruhen,  an  welchem 
Tage  auf  Grund  einer  Conferenz  den  Repräsen- 
tanten der  Arbeiter  folgender  Beschlufs  mit- 
gelheilt  wurde: 

„Die  Vereinigung  der  Durhamer  Kohlen- 
grubenbesitzer erkennt,  dafs  die  Zeil  gekommen 
ist,  in  der  sie  auf  eine  erhebliche  Reduction 
der  Löhne  dringen  mufs.  Es  werden  noch 
immer  35  %  über  der  „Standard "-Rate  gezahlt, 
während  die  Feststellung  der  Preise  in  dem 
III.  Quartal  das  Resultat  ergeben  hat,  dafs  zur 
Zeit  nur  noch  ein  Lohn  in  der  Höhe  von  28*/.»  % 
über  dem  „Standard*  angemessen  erscheint. 
Die  Löhne  sind  demgemäß  II1/*  %  zu  hoch, 
obwohl  das  Fallen  der  Kohlenpreise  andauert. 
Bei  Erörterung  der  Frage,  ob  und  welche 
Reductioncn  zu  machen  seien,  müsse  dies  in 
Erwägung  gezogen,  und  es  müsse  mit  Rück- 
sicht auf  diese  Preisentwicklung  auf  eine 
10  procenlige  Ermäfsigunfc  der  Löhne  gedrungen 
und  eine  Entscheidung  darüber  gefordert  werden, 
ob  die  Arbeiter  bereit  seien,  diese  Lohn- 
ermäfsigung  anzunehmen.  Eventuell  würden  die 
Arbeitgeber  bereit  sein,  die  Frage  einer  schieds- 
richterlichen Entscheidung  zu  unterbreiten." 
Au  demselben  Tage  antwortete  der  Vorstand 
!  der  Arbeiter,  dafs  er  die  Entscheidung  des  Lohn- 
comites  der  Arbeitgeber  sobald  als  möglich  den 
Arbeitern  unterbreiten  werde. 

Inzwischen  waren  die  Preise  so  gefallen,  dafs 
die  Notwendigkeit  für  eine  Lohnherabsetzung 
sich    noch    dringender    geltend    machte.  Am 
'  14.  Januar  1892  fand  eine  neue  Zusammenkunft 
I  mit  den  Vertretern  der  Arbeiter  statt.    Bei  der- 
[  selben  bestätigten  die  letzteren ,  dafs  sie  weder 
in  der  Lage  seien,  in  eine  Lohnherabsetzung  zu 
willigen,  noch  auch  einer  schiedsrichterlichen  Ent- 
scheidung zuzustimmen,   Unter  diesen  Umständen 
;  beschlofs  das  Comile  der  Arbeilgeber,  zu  verlangen, 
dafs  entweder  die  sofortige  Annahme  einer  Lohn- 
herabsetzung  von  10  #   oder  die  schiedsrichter- 
liche  Entscheidung    über  die   Frage  stattfinde, 
l  welche  Aenderungen  in  der  Löhnung  überhaupt 
i  vorzunehmen  seien;  oder  endlich,  dafs  der  Vor- 
stand des  Gewerk  vereins  der  Zechen  Vereinigung 
sofort   irgendwelche  Vorschlage   für  eine  Lohn- 
herabselzung  machen  möge. 

Für  den  Fall,  dafs  nicht  sobald  als  möglich 
eine  Antwort  des  Vorstandes  der  Arbeiter  ein- 
I  gehen  würde,  beschlofs  das  Görnitz,  die  Angelegen- 
i  heil  unverzüglich  der  Vereinigung  der  Gruben- 
1  hesitzer  zur  weiteren  Entscheidung  zu  unterbreiten. 

Die  gestellten  Forderungen  wurden  den  Ar- 
!  beitern  von  ihrem  Vorstande  zur  Abstimmung 
unterbreitet,  und   am  9.  Februar  erhielten  die 
Arbeitgeber  folgende  Antwort: 

„Das  Ergebnifs  der  Abstimmung  ist,  dafs 
sowohl  die  10  %  Lohnherabsetzung ,  wie  die 
schiedsrichterliche  Entscheidung  zurückgewiesen 


Digitized  by  LiOOQlc 


500 


Nr.  11. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Juni  1*92. 


wird.    Desgleichem   verweigern  die  Arbeiter 
ihrem  Vorstände  die  Genehmigung,  die  An- 
gelegenheit zu  regeln." 
Inzwischen  wurde  die  Geschäftslage  nicht  nur 
im  Kohlengcwerbc  immer  ungünstiger,  sondern 
auch  die  engvcrhündete  Eisenindustrie  hatte  schwer 
zu  leiden.    Unter  diesen  Umstünden  machte  das 
Gomite  der  Arbeitgeber  unter  dem  15.  Februar 
den  Repräsentanten  der  Arbeiter  Miltheilung  von 
folgendem  Beschlüsse: 

, Nachdem  die  Vereinigung  der  Arbeilgeber 
dem  Vorstande  des  Gewerk Vereins  klar  dar- 
gelegt hat,  dafs  der  gegenwärtige  und  zukünftige 
Stand  des  Geschäfts  eine  beträchtliche  Reduclion 
der  Lübne  zwingend  erfordert,  hat  sie  mit 
Bedauern  aus  der  officiellen  Mitlheilung  des 
Geschäftsführers  der  Arbeitervereinigung  vom 
9.  Februar  entnommen,  dafs  die  Arbeiter  die 
Annahme  irgend  eines  der  gemachten  Vor- 
schläge verweigern.  Die  Vereinigung  der  Arbeit- 
geber kann  daher  keinen  andern  Weg  ein- 
schlagen, als  mit  der  14tägigen  Kündigung  der 
bestehenden  Contracte  vorzugehen.  Bevor  sie 
aber  einen  so  bedeutungsvollen  Schritt  thut, 
welcher  nicht  nur  den  Grubenbesitzern  selbst, 
sondern  auch  der  grofsen  Masse  der  Bevölkerung, 
welche  von  dem  Kohlengeschäft  abhängt,  schwere 
Verluste  bereiten  würde,  möchte  sie  dem  Vor- 
stand der  Arbeitervercinigung  noch  weitere 
Gelegenheit  geben,  sich  zur  Verhandlung  und 
Festsetzung  eines  Abkommens  mit  der  Ver- 
einigung der  Grubenbesitzer  ermächtigen  zu 
lassen.  Um  die  nölhige  Zeit  für  eine  Beschlufs- 
fassungzu  gewähren,  erklärt  sich  die  Vereinigung 
der  Arbeitgeber  bereit,  die  Htägige  Kündigung 
bis  zum  27.  Februar  hinauszuschieben.  Sollte 
eine  Verständigung  nicht  zu  erzielen  sein,  so 
würde  mit  diesem  Tage  die  Kündigung  in  Kraft 
treten." 

Hierauf    wurde    eine    Zusammenkunft  am 
20.  Februar  abgehalten,  in  welcher  den  Arbeit- 
gebern die  Frage  vorgelegt  wurde,  ob  sie  geneigt 
seien,  ihre  Vorschlüge  zu  modificiren.    Da  die 
Arbeitgeber  dringend  wünschten,  den  Arbeitern 
Gelegenheit  zu  geben,  ihre  Entschliefsungen  noch- 
mals in  Erwägung  zu  ziehen,  wurden  von  den 
ersteren  folgende  endgültigen  Vorschläge  gemacht: 
.Sie  erklären  sich  mit  einer  sofortigen  71/*- 
procenligen     Lohnermäfsigung  einverstanden 
event.  mit  einer  solchen  von  5       und  einer 
weiteren  Herabsetzung  der  Löhne  von  5  %  vom 
1.  Mai  ab.     Sollten  auch  diese  Vorschläge 
keine  Annahme  finden,  so  sollte,  wie  bereits 
früher  bemerkt,   mit  dem   27.   Februar  die 
Kündigung  in  Kraft  treten." 
Der  Vorstand  des  Gewerkvereins  hielt  es  für 
nöthig,  diese  Vorschläge  bei  den  Arbeitern  zur 
Abstimmung  zu  bringen,  demzufolge  konnte  den 
Arbeitgeherp.  eine  Entscheidung  bis  zum  27.  Februar 
nicht  vorliegen.     Somit  wurde  am  27.  seitens 


j  der  Unternehmer  allen  Arbeitern  gekündigt  mit 
|  Ausnahme  der  Dcputirten  und  derjenigen,  welche 
die  Maschinen  bedienten,  da  deren  Dienste  ge- 
braucht wurden,  um  die  Gruben,  entsprechend 
den  Bestimmungen  der  „Mines  Regulation  Act", 
im  Zustand  der  Sicherheit  und  in  solcher  Ver- 
fassung zu  erhalten,  dafs  nach  erfolgter  Ver- 
ständigung die  Arbeit  möglichst  bald  wieder  auf- 
genommen werden  könnte. 

Am  2.  März  trat  folgendes  Telegramm  von 
dem  Secretär  des  Gewerkvereins  ein: 

«Ich  bin   von    dem  Vorstand  beauftragt 
mitzutheilen,  dafs  Ihre  Anerbietungen  durch 
die  Abstimmung  zurückgewiesen  sind." 
In  der  folgenden   Woche  wurde  von  den 
Führern  des  Gewerk  Vereins  eine  zweite  Abstimmung 
veranstaltet.     Auf  Grund  derselben  erhielten  die 
Arbeitgeber  am  12.  März  ein  erneutes  Telegramm 
des  Inhalts: 

«Eine  specielle  Vorslandssitzung  hat  heute 
stattgefunden.    Ich  bin  angewiesen,  Sic  davon 
in  Kenntnifs  zu  setzen,  dafs  folgender  Beschluis 
gefafst  wurde:  Die  Arbeiter  wollen  keine 
Lohnermäfsigung  annehmen." 
Danach  lag  die  Sache  so,  dafs  die  in  der 
Grafschaft  Durham  beschäftigten  Arbeiter  nicht 
nur  alle  Vorschläge  der  Arbeitgeber  in  betreff 
einer   Lohnherabsetzung   zurückwiesen,  sondern 
dafs  sie  auch  —  und  hierin  ist  ein  sehr  be- 
deutungsvolles Moment  für  die  ßeurtheilung  des 
Verhaltens  der  Arbeiter  zu  erblicken  —  ihren 
eigenen  Repräsentanten  und  Führern  irgendwelche 
Ermächtigung  zu   weiteren  Verhandlungen  ver- 
weigerten. 

So  begann  Montag  den  14.  März  der  gegen- 
wärtig (6.  Mai  1892)  noch  andauernde  Ausstand 
in  Durham.  An  demselben  sind  betheiligt  216 
Gruben,  welche  86  Firmen  angehören,  mit  rund 
92  000  Arbeitern.  Von  diesen  waren  82  000  in 
den  Gruben  beschäftigt,  welche  die  Vereinigung 
der  Grubenbesitzer  .Durham  Coalowners'  Asso- 
ciation" bilden,  während  10  000  den  Gruben  an- 
gehörten, welche  jener  Vereinigung  nicht  beige- 
treten sind.  Nach  der  Statistik  von  1890  pro- 
ducirte  Durham  30  265  241  t  Kohlen  (in  ganz 
England  wurden  rund  184  500  000  t  producirt)  im 
Werthe  von  7  sh  3  d  per  ton  =  £  11  034  202. 

Nicht  gerade  charakteristisch  für  diesen 
Ausstand,  aber  doch  immerhin  erwähnenswert!] 
ist  der  Umstand,  dafs  die  Secretüre  des  Gewerk- 
vereins, die  sonst  doch  im  allgemeinen  als  die 
eigentlichen  und  mafsgebenden  Führer  gelten, 
jedes  Einflusses  auf  ihre  Mitglieder  baar  sind. 
Dieser  Umstand  darf  übrigens  auch  nicht  als  ein 
Zeichen  der  Unfähigkeit  dieser  Männer  aufgefafst 
werden.  Denn  in  beiden  Beziehungen  mufs  darauf 
verwiesen  werden,  dafs  z.  B.  auch  der  Ausstand 
der  Grubenarbeiter  in  Northumberland  1887  gegen 
den  lebhaften  Widerspruch  des  Secretärs  des 
betreffenden  Gewerkvereins  Mr.  Burt,  M.  P.,  unler- 
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nomraen  wurde.  Auch  dieser  Ausstand  richtete 
sich  gegen  eine,  durch  die  Conjunctur  bedingte 
Lohnermäfsigung  von  10  %  ;  er  endete  mit  der  i 
gänzlichen  Niederlage  der  Arbeiter,  wie  Mr.  Burt 
vorhergesagt  halte.  Dieser  Herr  aber,  der  lange 
Jahre  selbst  Hauer  gewesen  ist,  gehört  in  der 
Thal  zu  den  hervorragendsten  Männern,  die  auf 
dem  Gebiete  der  englischen  Arbeiterorganisationen 
thätig  sind ;  er  zeichnet  sieh  aus  durch  Entschlossen' 
heit,  Ruhe  und  Mäfsigung,  durch  umfassendes 
Wissen  und  tiefe  Einsicht,  wie  durch  allgemeine 
Bildung  und  angenehme  Formen. 

Unverkennbar  ist  auch  der  Secrelär  des  Ge- 
werkvereins   der    Grubenarbeiter    in  Durham, 
Mr.  Patlerson,  freilich  ein  bisher  unbekannter 
Mann,  einsichtig  genug,  die  Thorheit  des  Beginnens 
seiner  Genossen  zu  erkennen.    Aus  eigenem  An- 
triebe hat  er  mit  der  Grubenbesitzer- Vereinigung 
zu  verhandeln  versucht,  um  diese  zur  Stellung 
mögliehst  günstiger  Bedingungen  zu  veranlassen. 
Ebenso  hat  er  erneut  mehrere  Abstimmungen  i 
der  Arbeiter  herbeigeführt.    Alle  diese  Schritte  1 
mufsten  über  resultatlos   bleiben,   da  jede  Ab- 
stimmung der  Gewerkvereinsmitglieder  in  einem 
Mißtrauensvotum  gegen  ihren  Vorstand  im  all-  ; 
gemeinen  und  speciell  gegen  ihre  Geschäftsführer  ■ 
auslief;  denn  jedesmal  wurde  den  Betreuenden  i 
die  Ermächtigung,  mit  den  Grubenbesitzern  zu 
verhandeln,  ausdrücklich  versagt. 

An  der  letzten  Abstimmung  am  14.  April  j 
betheiliglen  sich  nur  noch  45  749  Arbeiter;  von 
diesen    stimmten   für  Fortsetzung   des  Streikes  j 
28  151,  für  Unterhandlung  mit  den  Arbeitgebern  | 
17  598.    Die  Mehrheit  für  den  Streike  war  von 

34  795  bei  der  ersten  Abstimmung  auf  10  553 
herabgegangen.    Die  Zeitungen  berichten ,  dafs 
die  letzte  Abstimmung  sehr  lässig  und  unordent-  j 
lieh  vollzogen  wurde. 

Am  25.  April  hatte  aber  doch  eine  Zusammen-  , 
kunft  zwischen  den  Vertretern  der  sielt  gegen- 
überstehenden Parteien  staltgefunden ,  sie  war 
gewünscht  worden  vom  Vorstande  des  Gework- 
Vereins,  um  die  nunmehrigen  Bedingungen  der 
Arbeitgeber  kennen  zu  lernen. 

Ueber  das  Resultat  der  Conferenz  haben  die 
Vertreter  der  Arbeiter  nichts  verlautbart,  dagegen 
haben  die  Arbeitgeber  die  Bedingungen  veröffent-  • 
lieht,  unter  welchen  sie  die  Aufnahme  der  Ar-  i 
beiler  gestatten  wollen.     Danach  verlangen  sie  1 
mit  Rücksicht  auf  die  zunehmende  Depression 
im  Kohlengeschäfl  und  in  den  mit  diesem  ver- 
bundenen lndustrieen.  von  den  grofsen  Kosten  für 
die  Instandsetzung  der  Schächte   und   für  die  j 
Schwierigkeiten   und  Verluste  bei   der  Wieder- 
aufnahme der  Handelsbeziehungen  ganz  abgesehen, 
eine  Reduction  von  10  %   der  Löhne,  welche  : 
am  Tage,  als  der  Streike  ausbrach,  in  Geltung 
waren.     Es  bedeutet  dies  eine  Reduction  von 

35  auf  21*/s  %  auf  Grund  des  .Standard"  von 
1879.      Diese    Abmachungen    sollen    bis  zum 


31.  Juli  d.  J.  in  Kraft  bleiben;  nach  dieser  Zeit 
kann  jede  Partei  eine  Revision  beantragen.  Um 
solche  Revision  erfolgreich  zu  machen  und  einer 
Wiederholung  der  Arbeitseinstellung  vorzubeugen, 
soll  sofort  ein  Lohncollegium  (Wageboard)  ge- 
bildet werden,  welches  zusammengesetzt  werden 
soll  aus  Vertretern  der  Berg-  und  Koksarheiter, 
der  Maschinenleute  und  der  Mechaniker  auf  der 
einen  Seite  —  die  Zahl  der  zu  Wählenden  wild 
den  Arbeitern  frei  gegeben  —  und  auf  der  andern 
Seite  aus  einer  gleichen  Anzahl  Mitglieder  der 
Grubenbesitzer -Vereinigung.  Dieses  Collegium 
soll  solange  bestehen,  bis  irgend  eine  Partei  selbst 
6  Monate  vorher  kündigt,  jedenfalls  aber  soll  das 
Collegium  bis  Ende  des  nächsten  Jahres  in  Thätig- 
keit  bleiben.  Das  Collegium  sott  berechtigt  sein, 
über  Lohnansprüche  zu  entscheiden,  welche  von 
einer  der  vertretenen  Parteien  gestellt  werden. 
Aenderungen  sollen  aber  nicht  vorgenommen 
werden,  bevor  die  Löhne,  auf  welche  sich  die- 
selben beziehen ,  nicht  wenigstens  3  Monate  in 
Wirksamkeit  gewesen  sind.  Sollte  das  Collegium 
zu  einer  Verständigung  nicht  gelangen,  so  soll 
ein  Schiedsrichter  ernannt  werden,  und  wenn 
auch  bezüglich  dieses  eine  Uebereinstitnmung  nicht 
zu  erlangen  sein  sollte,  so  soll  derselbe  von  dem 
Board  of  trade  (Handelsministerium)  ernannt 
werden.  Die  Arbeitgeber  sollen  gehalten  sein, 
dem  Schiedsrichter  alle  Auskünfte  aus  ihren 
Büchern  zu  geben,  ebenso  den  öffentlichen 
Rechnungsprüfern,  die  er  ernennen  mag. 

Am  1.  Mai  hat  eine  grofse  Versammlung 
der  Streikenden  stattgefunden,  von  welcher  nach 
einer  Brandrede  des  bekannten,  aus  der  neueren 
tradeunionistischeri  Bewegung  hervorgegangenen 
Parlamentsmitglieds  und  Agitators  John  Wilson 
unter  lautem  Beifall  die  gesammten  Vorschläge 
der  Grubenbesitzer  einmüthig  verworfen  und  die 
Fortdauer  des  Streikes  beschlossen  wurde.  Ferner 
wurde  aber  beschlossen,  sofort  Schritte  zu 
thun,umderNationalFederationofMiners, 
Seamen  and  Firemen  and  coalporters  mit 
der  Absicht  beizutreten,  wenn  möglich  die 
ganze  Industrie  Grofsbritanniens  aufser 
Thätigkeit  zu  versetzen. 

Wir  sehen,  wie  sich  auch  hier  der  Anschluß 
von  Mitgliedern  der  allen  Gewerkvereine  an  die 
radicalen  Elemente  der  neuen ,  meistens  social- 
demokratischen  Trade- unions  der  „Ungelernten" 
und  zwar  mit  der  rabiaten  Absicht  vollzieht,  die 
ganze  englische  Industrie  in  Stockung  zu  ver- 
setzen. 

Auf  der  andern  Seile  mufs  hier  ausdrücklich 
auf  das  mafsvolle  und  entgegenkommende  Ver- 
halten der  Arbeitgeber  hingewiesen  werden,  dem 
gegenüber  die  Verstocktheit  der  Arbeiter  um  so 
beachlenswerlher  erscheint. 

Die  Wirkungen  dieses  Streikes  sind  aufser- 
ordentlich  traurig,  wenngleich  die  Urheber  des- 
selben bis  jetzt  am  wenigsten  leiden.    Der  Ge- 
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werkverein  freilich  kann  wenig  leisten,  da  das  ', 
baare  Vermögen  nicht  grofs  ist  und  Statuten- 
gemäfs  theilweise  für  andere  Unterstützungen  j 
zurückbehalten  werden  niufs.  Demgemäfs  ist  j 
den  Ausständigen  erst  zweimal  und  durchaus  j 
nicht  in  statu tenmäfsiger  Höhe,  Streikegeld  aus-  j 
gezahlt  worden.  Die  meisten  Arbeiter  hatten 
aber  Guthaben  bei  ihren  genossenschaftlichen 
Verkaufsgeschäften ,  die  von  diesen  theilweise 
flüssig  gemacht  werden,  theilweise  als  Unterlage 
für  Waarenenl nähme  auf  Credit,  an  Stelle  der 
sonst  in  diesen  Geschäften  ausschliefsliehen  Baar- 
zahlung,  angesehen  wurden.  Da  die  Arbeilgeber 
von  ihrem  Rechte,  die  Streikenden  aus  ihren 
Wohnungen  zu  setzen,  keinen  Gebrauch  machen, 
so  war  für  Miethe  nicht  zu  sorgen.  Brennmaterial 
wurde  auf  den  Halden  zusammengesucht.  Die 
Unierstatzungen  aus  den  anderen  Bergbaudistricten 
gingen,  im  Verhältnifs  zum  Bedarf,  nur  spärlich 
ein.  Die  statulenmäfsige  Streikeunleratützung  würde 
wöchentlich  rund  35  000  erfordern,  wozu  die 
Leistungsfähigkeit  der  eigenen  Kasse  in  schwerem 
Mifsverhältnifs  steht:  wenn  die  Unterstützungen 
aus  anderen  Bezirken  aber  auch  nur  3100  bis 
6000  £  betragen,  -  über  diesen  Punkt  sind 
die  Angaben  verschieden ,  —  so  tragen  diese 
Spenden  doch  wesentlich  zur  Ermulhigung  der 
Leute  und  damit  zur  Kräftigung  des  Widerstandes 
bei.  Die  Streikenden  leiden  daher  nicht  am  ! 
meisten ;  ungemein  trostlos  aber  ist  die  Lage  der 
anderen  Arbeiter  in  Durham,  Cleveland  und  West- 
Cumberland,  die  durch  den  Streike  Arbeit  und 
Brot  verloren  haben  und  deren  Zahl  bereits  vor 
Wochen  auf  120  000  angegeben  wurde. 

Mit  dem  Ausbruch  des  Ausslandes  liefs  die 
North  Eastern  Railway  sofort  täglich  178  Züge 
weniger  laufen,  ähnlich  verluhren  die  Lancashire, 
Yorkshire  und  Great  Northern  Eisenhahnen;  die 
nicht  fest  oder  ohne  Kündigung  angestellten  Ar- 
beiler  wurden  sofort  entlassen.  In  Cleveland  j 
liegen  94  %  der  Hochöfen  und  75  %  der  Eisen-  I 
und  Stahlwerke  still.  An  den  Hochöfen  allein 
feiern  23  000  Arbeiter,  welche  94  000  Personen  I 
zu  ernähren  haben.  Die  Strafscn  des  sonst  ge- 
ordneten und  wohlhabenden  Middlesborough  sind 
erfüllt  von  Kindern,  die  nach  Brot  schreien, 
trotzdem  wöchentlich  500  bis  600  £  für  die 
Hungernden  ausgegeben  werden.  In  Hartlepool 
sind  2000  Familien  der  Armenpflege  anheim- 
gefallen. In  Slockton  wurden  von  den  Hungernden 
die  Läden  gestürmt.  Hartlepool  und  die  sonstigen 
Häfen  am  Tyne,  Wear  und  Tees,  welche  durch 
die  Kohlenausfuhr  belebt  wurden,  sind  theilweise 
verödet,  denn  auch  der  Schiffbau  ist  zum  gröfsten 
Theile  zum  Stillstand  gelangt  und  Hunderte  von 
Schiffen  haben  ihre  Mannschaft  abgelohnt  und 
sind  von  ihren  Eigenthümern  aufgelegt  worden. 
Jammervoll  ist  es,  die  Berichte  zu  lesen  über 
das  Elend  und  die  Noth ,  von  welcher  so  viele 
Tausende  unverschuldet  betroffen  worden  sind. 


Hat  doch  dieser  Zustand  bereits  das  Parlament 
beschäftigt,  in  dessen  Sitzung  am  3.  Mai  Sir 
H.  Havelock -Allan  die  Aufmerksamkeit  des  Pre- 
sident of  the  Local  Government  Board,  Mr.  Ritchie, 
auf  den  Umstand  lenkte,  dafs  infolge  des  Streikes  _ 
in  Durham  dort,  im  Nordosten  von  Yorkshire, 
sowie  in  den  Städten  Darlington,  Stockton, 
Middlesborough  und  Hartlepool  so  grofses  Elend 
herrsche,  «dafs  infolge  dieses  Jammers  viele 
Tausende  von  fleifsigen  Arbeitern,  welche  sonst 
gute  Löhne  verdienen,  seit  mehreren  Wochen 
ohne  irgend  welche  eigene  Schuld  und  durch 
Ursachen,  die  sich  ihrer  Einwirkung  gänzlich 
entziehen,  aus  ihrer  Beschäftigung  geworfen  sind 
und  daher  gezwungen  gewesen  sind,  öffentliche 
Armenunterslützung  anzunehmen,  hierdurch  aber 
für  die  nächsten  Wahlen  ihres  Stimmrechts  ver- 
loren gehen.* 

Sollte  es  noch  weilerer  Beweise  für  das 
Unheil  bedürfen,  welches  die  streikenden  Berg- 
arbeiter angerichtet  hatten,  so  wäre  noch  darauf  hin- 
zuweisen, dafs  dteMayors  einiger  der  nothleidenden 
Städte  sich  an  den  Lord  Mayor  von  London  mit 
der  Bitte  gewendet  hatten,  im  Mansion-house  eine 
Subscription  zu  eröffnen.  Der  Lord  Mayor  hat 
dies  abgelehnt,  aber  angerathen,  die  Mayors  der 
in  Nothlage  betindlichen  Städte  in  Yorkshire  und 
den  nördlichen  Grafschaften  möchten  gemeinsam 
an  alle  Zeitungsredactionen  des  Landes  die  Bitte 
richten,  Geldsammlungen  für  die  Nothleidenden  zu 
veranstalten.  Das  dürfte  wohl  als  Beweis  genügen. 

Bei  dem  jetzigen  Streike  in  Durham  sind  zwei  be- 
sonders häfslichc  Züge  in  die  Erscheinung  getreten. 

Ganz  gegen  das  Verhallen  der  Bergarbeiter 
bei  früheren  Streikes,  ist  dieses  Mal  auch  den 
Arbeitern  an  den  Pumpen-  und  Venlilationsein- 
richlungen  die  Fortsetzung  der  Arbeit  von  dem 
Gewerkverein  untersagt  worden.  Trotzdem  die 
Angestellten  der  Gruben  mit  wenigen  treu  ge- 
bliebenen Arbeitern  in  aufopfernder  Weise  den 
Dienst  versehen  haben,  sind  doch  l>ereils  mehrere 
Zechen  «versoffen*,  und  von  einigen  derselben 
steht  bereits  fest,  dafs  ihre  Eigenlhümer  sie  nicht 
wieder  in  Betrieb  setzen  werden.  Eine  weitere 
Folge  war  Wassermangel  in  einer  Reihe  von 
Gemeinden,  die  bezüglich  ihres  täglichen  Ver- 
brauchs auf  das  Grubenwasser  angewiesen  sind; 
in  diesen  Gemeinden  hat  der  Gesundheitszustand 
durch  den  Mangel  gelitten.  Von  der  Bornirtheit 
und  dem  bösen  Willen  der  Gewerkvereinler  legt 
dieser  Vorgang  aber  wohl  das  schlagendste  Zeug- 
nifs  ab,  denn  die  Arbeiter  müssen  es  doch  besser 
als  irgend  ein  Anderer  wissen,  dafs,  wenn  sie 
geflissentlich  auf  den  t  heil  weisen  oder  gänzlichen 
Verfall  der  Gruben  hinarbeiten,  sie,  auch  nach 
beendetem  Streike,  erst  nach  verhältnifsmäfsig 
längerer  Zeil  oder  gar  nicht  wieder  Arbeit  finden 
dürften. 

Dieses  Verhalten  der  Arbeiter  erfahrt  eine 
vernichtende  Krilik  in  dem  Briefe  eines  Mannes, 
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der  zwar  eine  leitende  Stellung  in  der  Vereinigung 
der  Grubenbesitzer  einnimmt,  dessen  Sympathieen 
mit  den  Grubenarbeitern  aber  von  Niemand 
bezweifelt  werden.  Sir  George  Elliot,  M.  P.,  ist 
stolz  darauf,  dafs  er  als  bescheidener  Durham- 
(irubenarbeiter  in  das  Leben  trat,  und  es  wird 
versichert,  dafs  diejenigen,  welche  die  Laufbahn 
,of  the  hon.  baronet"  sowohl  im  Parlament,  wie 
außerhalb  desselben  kennen,  es  wissen,  dafs  er 
unentwegt  im  Interesse  der  Arbeiter  die  mög- 
lichst weitgehenden  Concessionen  in  Bezug  auf 
die  Verkürzung  der  Arbeitszeit,  wie  auf  die  bessere 
Löhnung  derselben  befürwortet  hat.  Sir  George 
schreibt  in  seinem  öffentlichen  Briefe: 

,Durham  producirt  nicht  Kohlen  von  solch 
speciellem  Charakter,  um  es  für  das  Land 
unmöglich  zu  machen,  gleich  gute  Versorgung 
aus  anderen  Quellen  zu  erlangen,  und  ich  bin 
sicher,  dafs,  wenn  in  den  nächsten  20  Jahren 
nicht  eine  einzige  Tonne  Kohlen  in  der  Graf- 
schaft gefördert  werden  sollte,  dies  aufser- 
ordentlich  geringen  Unterschied  in  Bezug  auf 
die  Versorgung  der  Welt  machen  würde.  Es 
ist  jetzt  gerade  61  Jahre  her,  seit  Beginn  des 
grofsen  Streikes  von  1831.  Ich  war  einer  der 
Streikenden,  und  der  Kampf  wurde  geführt,  um 
die  Herabsetzung  der  Arbeitszeit  der  Jungen  von 
15  auf  12  Stunden  herbeizuführen.  Der  Streike 
dauerte  13  Wochen  und  war  begleitet  von  aufser* 
ordentlichen  Verlusten  und  Leiden,  viel  gröfser 
als  ich  sie  seit  dieser  Zeit  gesehen,  aber  niemals 
kam  es  den  Arbeitern  bei,  die  Pumpen  zum  Still- 
stand zu  bringen  und  so  in  zügelloser  Weise  das 
Eigenthum  der  Arbeitgeber  zu  zerstören.  Ich  bin 
bekümmert,  dafs  es  mir  vorbehalten  ist,  die 
moralische  Verschlimmerung  der  Arbeiter  in 
derjenigen  Grafschall  zu  sehen,  in  der  ich 
geboren  bin  und  welche  ich  die  Ehre  hatte, 
nahezu  20  Jahre  im  Parlament  zu  vertreten.* 
Dieses  sicher  competente  Urtheil  spricht  nicht 
dafür,  dafs  die  Organisation  erzieherisch  auf  die 
Arbeiter  gewirkt  hat. 

Ferner  ist  es  sehr  bemerkenswert!!,  dafs  die 
Arbeiter  bald  nach  dem  Ausbruch  des  Streikes  zu 
Gewalttätigkeiten  und  aufrührerischen  Acten 
schritten.  Bereits  unter  dem  16.  März  werden 
solche  aus  vier  Plätzen  gemeldet.  Ein  Zeitungs- 
berichlerstatter  wurde  verfolgt  und  schwer  mifs- 
handelt;  meistens  aber  handelte  es  sich  um  An- 
griffe auf  Arbeiter  und  deren  Wohnungen,  die  an 
den  Pumpen  weiter  gearbeitet  halten.  Die  sehr 
verstärkte  Polizei  konnte  der  Unruhen  nicht  Herr 
werden,  so  dafs  Militär  requirirt  werden  mufste. 
Aber  auch  vom  Sonnabend  den  7.  Mai  wird 
berichtet,  dafs  die  Angestellten  der  Grube  Castle 
Eden,  als  sie  die  Pumpen,  an  denen  sie  gearbeitet 
hatten,  verliefsen,  von  einer  grofsen  Menge  an- 
gegriffen und  mit  Steiuen  beworfen  wurden.  Die 
Ruhe  konnte  erst  hergestellt  werden,  nachdem 
das  Maschinenbaus,  in  welches  sich  die  Angestellten 


geflüchtet  halten,  Ihcilweise  zerstört  war.  Ein 
Polizeisergeant  wurde  schwer  verwundet. 

Es  ist  bekannt,  dafs  es  in  früheren  Zeilen 
bei  den  Streikes  englischer  Arbeiter  an  Aufständen 
und  Blutvergicfsen  nicht  gefehlt  hat;  die  Ausbildung 
und  Anerkennung  der  Trade  •  unions,  die  von 
diesen  erzwungene  .Gleichberechtigung"  sollte 
aber,  wie  die  Lobredner  dieser  Organisation  be- 
haupten, den  Arbeitern  einen  besseren  Geist  ein- 
gegeben haben.  Diebeiden  hier  erwähnten,  höchst 
bedenklichen  Erscheinungen,  wie  der  ganze  Streike 
der  Kohlenarbeiter  in  Durhain,  bezeugen  jedoch 
entschieden  das  Gegentheil. 

Zur  Charakteristik  dieses  Streikes  haben  wir 
wenig  hinzuzufügen.  Die  Arbeiter  halten  auf 
Grund  der  aufsteigenden  Bewegung  der  Kohlcn- 
preisc  die  Erhöhung  ihrer  Löhne  um  35  %  ge- 
fordert und  erhalten ;  nachdem  die  Preise  gefallen 
sind,  widerstehen  sie  in  blinder  Verstocktheit 
jeder  Minderung  ihres  Lohnes.  Dafs  der  Kohlcn- 
preis  wirklich  gefallen  ist,  kann  ihnen  nicht 
unbekannt  sein.  Das  Anerbieten  der  Gruben- 
besitzer, den  Nachweis  aus  ihren  Büchern  zu 
führen,  haben  die  Arbeiter  zurückgewiesen,  zwei 
andere  Thatsachcn,  die  unzweifelhaft  beweiskräftig 
für  sie  hätten  sein  sollen,  können  ihnen  nicht 
unbekannt  sein. 

In  South  Wales  und  Monmoulhsbire  werden 
die  Löhne  noch  nach  einer  vereinbarten  gleiten- 
den Scala  regulirt ;  auf  Grund  dieser  sind  vom 
September  1891  bis  zum  30.  März  d.  J.  die  Löhne 
in  vollständiger  Uebereinstinimung  mit  den  Ar- 
beitern um  17'/j  %  herabgesetzt  worden. 

Der  in  den  Arbeilerkreisen  hochangesehene 
Mr.  Burt  und  sein  College  Fenwick,  beide  Arbeiter- 
Vertreter  im  Parlament,  sowie  andere  Angestellte 
der  Durham  benachbarten  Northumberland  Miners 
Association,  bestätigen  in  einem  an  ihre  Mitglieder 
gerichteten  Rundschreiben  den  Niedergang  der 
Kohlenpreise. 

Das  Alles  kann  auf  die  Mitglieder  eines  so 
hochentwickelten  nordenglischen  Gewerkvereins 
keinen  Eindruck  machen.  Kaltblütig  vernichten 
sie  Eigenlhum  in  hohem  Beirage,  bringen  sie 
blühende Industrieen  ihrer  Grafschaft  und  in  weitem 
Umkreise  zum  Stillsland,  schonungslos  stürzen 
sie  Hunderttausende  ihrer  Genossen  und  deren 
Angehörige  in  unverschuldetes  Elend,  nur  weil 
sie,  durch  den  Gang  der  Entwicklung,  den  die 
Trade-unions  in  England  genommen  haben,  ver- 
leitet, zu  einer  solchen  Ueberschälzung  der  Macht 
ihrer  Organisation  gelangt  sind,  dafs  sie  hart- 
köpfig überzeugt  sind,  auch  gegen  die  natürliche 
Entwicklung  der  Dinge  erfolgreich  anrennen  zu 
können.  Die  Störung  des  socialen  Friedens  ist 
ihnen  dabei  höchst  gleichgültig. 

Von  den  anderen  zur  Zeit  in  England  statt- 
findenden Streikes  sei  hier  nur  noch  einer 
flüchtig  erwähnt,  weil  er  ein  ganz  besonders 
scharfes  Licht  auf  die  Wirksamkeit  der  Arbeiter- 
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Organisationen  wirft;  derselbe  ist  nach  dreimonat-  I 
lieber  Dauer  jetzt  beendet,  indem  die  Arbeiter 
auf  ihr  Verlangen  verzichtet  haben.  Der  Streike 
der  Engincers  in  Newcastle  upon  Tyne  war  sehr 
verschieden  von  dem  Streike  in  Durham.  Es 
handelte  sich  nicht  um  einen  Streike  mit  den 
Arbeitgebern,  sondern  um  die  Vergewaltigung 
einer  schwächeren  Organisation  durch  die  stärkere. 
Zwei  Trade-unions,  die  Amalgamated  Society  of 
Engincers  und  die  Plumbcrs  Society  konnten 
sich  nicht  darüber  verständigen,  ob  die  An- 
bringung von  2"  oder  2'/g"  Röhren  an  Bord  j 
eines  Schiffes  Plumbcrs-  oder  Engineers-Werk  sei. 
Den  Arbeitgebern  war  es  aufserordentlich  gleich- 
gültig, wer  von  diesen  beiden  die  Arbeit  vollführte, 
und  zu  Zeiten  besseren  Geschäftsganges  hatten 
die  Engincers  diese  Arbeit  als  unbedeutend  zurück- 
gewiesen ;  aber  die  Vermehrung  der  Mitglieder 
in  ihrer  eigenen  Union  und  die  damit  verbundene 
grfifserc  Concurrenz  der  Arbeiter  hatte  sie  ver- 
veranlafsl,  jetzt  diese  Arbeit  zu  beanspruchen. 
Die  Bleiarbeiler,  nur  einige  wenige  Hundert  an 
Zahl,  während  die  Engineers  mit  Tausenden 
rechneten,  unterwarfen  sich  dreimal  den  aggressiven 
Forderungen  der  letzteren,  als  aber  die  Ansprüche 
der  Engineers  zu  weitgehend  wurden,  widersetzten 
sie  sich  und  auch  die  Arbeitgeber  waren  es 
müde,  sich  länger  den  Geboten  der  Amalgamated 
Society  of  Engineers  zu  fügen.  Nach  einigen 
fruchtlosen  Unterhandlungen  proclamirten  die 
Führer  der  localen  Abtheilung  der  Engineers  den 
Streike,  welcher  von  der  Hauptleitung  in  London 
gebilligt  wurde.  Dieser  Streike  hat  3  Monate  , 
gedauert.  Die  Arbeitgeber  und  die  Bleiarbeiter  ' 
waren  auch  während  des  Streikes  geneigt,  die 
Sache  einer  schiedsgerichtlichen  Entscheidung  zu 
unterbreiten,  weil  die  Frage  der  Vertheilung  von  ' 
Arbeit  zwischen  2  Trade-unions  sich  ganz  be- 
sonders für  eine  friedliche  Beilegung  durch  Schieds- 
spruch eignet;  das  Slreike-Comilc  der  Engineers 
ging  aber  darauf  nicht  ein.  Mehrere  Umstände  | 
haben  beigetragen,  sie  endlich  zum  Nachgeben 
zu  zwingen.  Allgemein  ist  das  Vorgehen  der 
Londoner  Executive  der  Amalgamated  Society  of 
Engineers,  welches  diesen  Streike  gebilligt  hatte,  : 
in  der  öffentlichen  Meinung  verurtheilt  worden.  ' 
Dann  aber  sahen  die  localen  Führer  wohl  ein,  1 
dafs  bei  Fortdauer  des  Durhamer  Kohlcnstreikes 
die  Arbeitgeher  durchaus  kein  Interesse  hatten,  ' 
die  Leute  zur  Arbeil  zurückkehren  zu  sehen,  i 
Diese  Erkennlnifs  schlug  durch,  die  Engineers 
unterwarfen  sich,  nachdem  sie  während  des  Streikes 
etwa  180  000  $  an  Lohn  verloren  halten  und 
nachdem,  abgesehen  von  allen  übrigen  Schädi- 
gungen, 20  000  Menschen  in  schwerster  Weise 
gelitten  halten.  Viele  dieser  Arbeiter  bemühen 
sich  jetzt  jedoch  vergebens  um  Wiederanstellung, 
da,  wie  vom  Tyne  berichtet  wird,  zahlreiche 
Aufträge  der  dortigen  Industrie  durch  den  Streike 
entgangen  sind. 


Es  inufs  noch  besonders  hervorgehoben  werden' 
dafs  die  Amalgamated  Society  of  Engineers,  welche 
in  zahlreichen  Unterabteilungen  sich  über  ganz 
England  erstreckt  und  deren  Hauptleitung  sich 
in  London  befindet,  eine  der  ältesten  und  stärk- 
sten englischen  Arbeiterorganisationen  ist. 

Nach  diesen  Darlegungen  ist  es  zu  verstehen, 
weshaJb  die  grofse  Mehrheit  der  Unternehmer  und 
Arbeitgeber  in  Deutschland,  besonders  diejenigen, 
welche  es  mit  Arbeilermassen  zu  thun  haben, 
die  Lehre  zurückweisen,  dafs  die  Organisation 
der  Arbeiter  den  socialen  Frieden  bedeutet.  Die 
Arbeitgeber  haben  frühzeitig  erkannt,  wohin  die 
Organisation  der  Arbeiter  in  England  führen  werde. 
Dieser  Erkennlnifs  entsprechend,  haben  sie  mit 
Entschiedenheit  jede  Mafsrcgcl  bekämpft,  welche 
geeignet  ist,  solche  Organisationen  in  Deutschland 
zu  fördern.  Demgemäfs  wiesen  sie  die  Anhörung 
der  Arbeiter  über  die  Arbeitsordnung  zurück, 
welch  letztere  doch  einen  inlegrirendcn  Thcil  des 
Arbeitsvertrags  bildet.  In  ihrer  großen  Mehrzahl 
verhielten  sie  sich  entschieden  ablehnend  gegen 
die  Arbeiterausschüsse,  welche,  wie  kaum  eine 
andere  Mafsregcl,  geeignet  ist,  nicht  nur  die 
Organisation  der  Arbeiter  zu  fördern,  sondern  auch 
die  so  vielfach  angestrebte  .Gleichberechtigung*. 
Diese  Gleichberechtigung  zwischen  Arbeiter  und 
Arbeitgeber  ist,  solange  die  gegenwärtige  Wirlh- 
schafU-  und  Gesellschaftsordnung  besteht,  nur 
eine  die  Arbeiter  irreführende  Fiction.  Wohin  die 
von  den  Trade-unions  erzwungene  scheinbare 
Gleichberechtigung  geführt  hat,  das  lehren  in 
erschreckender  Weise  die  Zustände  in  England. 

Man  möge  in  dieser  Beziehung  die  deutschen 
Unternehmer  und  Arbeilgeber  nicht  mißverstehen. 
Dieselben  wissen  sehr  wohl,  dafs  die  Arbeiter 
als  Staatsbürger  mit  ihnen  vollkommen  gleich- 
berechtigt sind ;  mit  dem  Augenblick  aber,  in 
dem  der  Arbeiter  in  ein  Arbeilsverhältnifs  zu 
dem  Arbeitgeber  tritt,  hört  diese  Gleichberech- 
tigung auf  socialem  und  wirtschaftlichem  Gebiete 
auf,  und  diejenigen,  die  dieses  Verhältnifs  anders 
darstellen,  versündigen  sich  an  dem  Arbeiter, 
indem  sie  ihm  ein  Phantom  als  erreichbares  Ziel 
vormalen.  Die  deutschen  Arbeitgeber  in  ihrer 
übergrofsen  Mehrzahl  verschmähen  es  jedoch, 
die  vorerwähnte  Ficlion  bei  dem  Arbeiter  zu 
wecken,  denn  sie  nehmen  rückhaltlos  das  Kecht 
für  sich  in  Anspruch,  die  Bedingungen  des  Arbeits- 
vertrags aus  eigener  Machtvollkommenheit  zu 
stellen ;  nur  gezwungen  lassen  sie  es  über  sich 
ergehen,  wesentliche  Theilc  des  Arbeitsvertrags 
in  Formen  zu  bringen,  db  nur  zu  unwahren 
und  unnatürlichen  Zuständen  mit  allen  unheil- 
vollen Folgen  solcher  führen  können. 

Leider  befanden  sich  die  Arbeitgeber  bezüg- 
lich dieser  Anschauungen  in  nicht  zu  vermitteln- 
dem Gegensatz  zu  der  in  den  mafsgebenden 
Kreisen  und  in  der  Mehrheit  des  Hcichstags 
herrschenden  Strömung. 
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Bei  Gelegenheit  der  Verhandlungen  Ober  die 
Novelle  zum  Preufsischen  Berggesetze  hat  die 
,Nordd.  Allg.  Ztg.*  —  Nr.  214  vom  7.  Mai  d.  J. 
—  die  Befürchtung  ausgesprochen,  dafs  die  agita- 
torischen Bestrebungen  der  Hitze,  Stützet  und 
Dasbach  wohl  geeignet  sein  dürften,  eine  rück- 
läufige Bewegung  des  deutschen  Unternehmungs- 
geistes herbeizuführen.  Es  ist  zu  beklagen,  dafs 
solche  Befürchtungen  keine  Beachtung  fanden,  j 
als  sie  von  deutschen  Unternehmern  und  Arbeitern  j 
sehr  ernst  geäufsert  wurden  in  Bezug  auf  die 
soeben  charaklerisirle  neuere  Richtung  in  der  | 
Arbeitergesetzgebung,  denn  diese  gesetzgeberische 
Action  wurde  unverkennbar  in  maßgebender  Weise 
beeindufst  von  den  Hitze  und  Genossen,  von 
dem  treue  Gefolgschaft  leistenden  Freisinn  und 
denjenigen  Politikern  der  anderen  Parteien,  die 
von  ihrem  theoretischen  Standpunkte  aus  die 
sogenannte  Arbeiterfreundlichkeit  in  Pacht  ge- 
nommen haben. 

Damals  aber  wollte  man  nicht  anerkennen, 
w.ns  heule  nicht  nur  in  der  offieiösen  .Nordd. 
Allgem.  Ztg.*,  sondern  auch  in  der  in  solchen 
Dingen  sehr  zurückhaltenden  «National-Zeitung* 
offen  ausgesprochen  wird,  nämlich,  dafs  jene 
übereifrigen  Arbeiterfreunde,  mit  wenigen  Aus- 
nahmen, nur  elende  Wahlmache  betreiben,  die 
um  so  gefährlicher  ist,  als  sie  die  Arbeitermassen 
aufreizt,  verhetzt  und  unzufrieden  macht.  Unter- 
nehmer und  Arbeitgeber  sind  von  schweren  Be- 
denken erfüllt  worden,  als  sie  wahrnahmen,  mit 
welcher  Schüchternheit  die  mafsgebenden  Kreise 
ihre  eigenen  Ansichten  jenen  Elementen  gegen- 
über vertraten.  Das  Zurückweichen  der  Reichs- 
regierung bezüglich  des  so  überaus  bedeutungs- 
vollen 8  153  der  Vorlage  zur  Gewerbeordnung 
hat  mehr  als  vieles  Andere  zu  der  Entmuthigung 
des  deutschen  Unternehmungsgeistes  beigetragen. 

Leider  fehlt  es  nicht  an  Anzeichen  —  zur 
Klärung  der  Lage  ist  es  vielleicht  gut,  es  einmal 
offen  und  rückhaltlos  auszusprechen  —  dafs  die 
Beunruhigung  des  Unternehmungsgeistes  noch 
nicht  ihr  Ende  erreicht  hat.  Einige  wenige 
Beispiele  mögen  den  Beweis  hierfür  geben. 

In  Nr.  14  des  von  Dr.  Otto  Arendt  heraus- 
gegebenen deutschen  Wochenblattes  vom  7.  April 
d.  .1.  wird  in  vollem  Ernste  der  ungeheuerliche 
Plan  entwickelt,  den  Arbeitslosen  in  Form  der  i 
Wochenrenle,  wie  bei  der  Krankenversicherung, 
.Arbeitslosen-Unterstützung"  zu  gewähren; 
die  Ausführung  dieser  Idee  wird  als  nolhwendig  1 
zu  erreichendes  Ziel  hingestellt.    Der  Verfasser  j 
dieses  Artikels  hat  einen  Platz   in  einem  der  | 
Reichsämter  gefunden  und  steht  den  tr.afsgcben-  j 
den  Kreisen  nahe! 

Wir  glauben  in  der  Annahme  nicht  zu  irren, 
dafs  ähnliche  Bestimmungen,  wie  sie  in  dem  von  : 
der  freisinnigen  Partei  eingebrachten  „Gesetz  über  ' 
die  eingetragenen  Berufsvcrcine*  enthalten  sind,  1 
im  Interesse  der  Emancipation  der  Arbeiter  auch  ; 
XU 


von  solchen  Personen  als  nolhwendig  erachtet 
werden,  die  auf  die  Gestaltung  der  Vorlagen  für 
die  Arbeitergesetzgebung  einen  nicht  unwesent- 
lichen Einflufs  ausüben.  Ein  solches  Gesetz  aber 
würde  den  Schlufsstein  der  Fundamente  bilden, 
auf  denen  sich  das  Gebäude  der  Arbeiterorgani- 
sation in  unerschütterlicher  Festigkeit  erheben 
würde.  Ein  solches  Gesetz  würde  diesen  Organi- 
sationen eine  Kraft  und  Macht  verleihen,  wie 
sie  die  englischen  Trade -unions  kaum  erreicht 
haben. 

Zur  Zeit  des  grofsen  Ausstandes  der  Berg- 
arbeiter in  Westfalen  erschien  eine  Schrift  über 
denselben  von  einem  Assessor,  der  weitab  von 
dem  Kohlenrevier  seinen  Wohnsitz  hatte.  Ab- 
gesehen von  dem  Umstände,  dafs  diese  Schrift 
Zeugnifs  von  der  gänzlich  unzureichenden  Sach- 
kenntnis ablegte,  enthielt  sie  wohl  mit  das  Ge- 
hässigste, was  damals  gegen  die  betheiliglen 
Arbeitgeber  geschrieben  worden  ist,  und  das  will 
viel  sagen.  Im  Kohlenbergbau  geniefsen  die 
Arbeiter  seit  langen  Jahren  alle  die  Wohllhaten, 
die  den  anderen  Arbeitern  erst  in  neuerer  Zeit 
durch  die  grofse  socialpolitische  Gesetzgebung 
gewährt  worden  sind,  die  als  ruhmreichste  Er- 
rungenschaft des  Reiches  auf  dein  Gebiete  fried- 
licher Arbeit  betrachtet  wird.  Wohlfahrtseinrich- 
tungen so  generell  und  in  solchem  Umfange  hat 
der  Bergbau  für  seine  Arbeiter  geschaffen,  wie 
sie  kaum  in  einer  andern  Industrie  bestehen ;  es 
sei  nur  als  Beispiel  an  die  Lösung  der  Wohnungs- 
frage für  die  Arbeiter  erinnert ;  grofse  Opfer  sind 
von  den  Unternehmern  und  Arbeitgebern  in  allen 
diesen  Beziehungen  gebracht  worden.  Mit  welchen 
Empfindungen  müssen  diese  Männer  erfüllt  wer- 
den, wenn  sie  wahrnehmen,  dafs  der  Verfasser 
jener  Schmähschrift  auch  seinen  Platz  in  einem 
Reichsamte  gefunden  hat,  zu  dessen  besonderen 
Aufgaben  die  Beschäftigung  mit  den  Arbeiter- 
verhältnissen im  Reiche  gehört? 

Mufs  sich  unter  solchen  Umständen  nicht 
nothwendig  bei  Unternehmern  und  Arbeitgebern 
die  entmuthigende  Ucberzeugung  bilden,  dafs  die 
mafsgebenden  Kreise  die  Ideen  und  Auffassungen 
jener  Personen  (heilen,  die  so  beflissen  sind,  in 
Angelegenheiten  mitzuwirken,  welche  die  Arbeit- 
geber lief  berühren? 

Die  hier  angeführten  Beispiele  mögen  vielleicht 
kleinlich  erscheinen,  der  Bacillus  —  um  das 
Beispiel  hier  auch  zu  gebrauchen,  bevor  es 
ganz  zu  Tode  gehetzt  wird  —  welcher  eine 
verheerende  Epidemie  erzeugt,  ist  jedoch  auch 
nur  winzig.  In  Dingen ,  wie  sie  hier  erwähnt 
sind ,  ist  der  so  viel  genannte  Beunruhigungs- 
Bacillus  mit  zu  erblicken,  der  die  Unternehmer 
und  Arbeilgeber  in  steigendem  Mafs-e  mit  Mifs- 
trauen  erfüllt,  sie  entmuthigt  und  immer  mehr 
der  Regierung  entfremdet.  Gerade  dieser  Umstand, 
gerade  der  lebhafte  Wunsch  ,  einen  Beitrag  zur 
Klärung  in  Bezug  auf  die  Ursachen  zu  liefern, 
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welche  die  Unternehmer  und  Arbeitgeber  vielfach 
veranlassen  in  Mifsstimmung  und  grollend  der 
Regierung  gegenüber  zu  stehen,  diese  für  Reich 
und  Staat  so  hoch  bedeutungsvolle  Klasse,  die, 
wie  kaum  eine  andere  mehr,  geeignet  und  be- 
stimmt ist,  als  fester  Halt  und  sichere  Stülze 
treu  und  unentwegt  an  der  Seite  der  Regierung 
zu  stehen,  —  einzig  und  allein  das  tiefempfundene 
Verlangen,  Wandel  in  diesem  höchst  unheilvollen 
Zustande  zu  schaffen ,  hat  den  Verfasser  dieser 
Zeilen  veranlafst,  so  rückhaltlos  die  Verhältnisse 
darzulegen. 

Nun  aber  möchten  wir  noch  fragen ,  was 
denn  mit  dem  so  aufserordentlichen,  den  Arbeiter» 
erwiesenen  Entgegenkommen  erreicht  ist. 

Die  Wirkung  der  Novelle  zur  Gewerbeordnung 
wird  sich  noch  zu  erweisen  haben ;  vorläufig 
wissen  wir,  dafs  gewisse  Bestimmungen  der 
neuen  Gewerbeordnung  von  den  Socialdemokralen 
freudig  als  vortreffliche  Agitationsmitlcl  für  die 
eigene  Sache  begrüfst  worden  sind.  Wir  wissen 
auch,  dafs  die  wenigen  bis  jetzt  und  erst  kürzlich 
in  Kraft  getretenen  Beschränkungen  doch  bereits 
drückend  von  den  betroffenen  Arbeitern  empfunden 
werden. 

Für  die  ihnen  mit  den  Gewerbegerichlen  er- 
wiesene Wohllhat  haben  die  Arbeiter  prompt 
durch  die  fast  ausschliessliche  Wahl  von  Social- 
demokraten  zu  Beisitzern  quiltirt. 

Die  wahrlich  sehr  weitgehende  Novelle  zum 
Preüfsischen  Berggesetz,  von  welchem  die  «Köln. 
Ztg.*  vom  20.  April  c.  unter  Hinweis  auf  die 
amtliche  Denkschrift  über  die  nach  dem  Streike 
angestellten  Untersuchungen  und  darauf,  dafs  die 
Klagen  und  Beschwerden  der  Bergleute  sich  bis 
auf  ganz  vereinzelte  Ausnahmen  als  unbegründet 
erwiesen  haben,  kaum  mit  Unrecht  sagte: 

.Bei  vorurteilsfreier  Prüfung  ist  aber 
nicht  zu  verkennen,  dafs  die  Novelle  sich  als 
eine  jenen  ungerechtfertigten  Klagen  und  Be- 


schwerden auf  den  Leib  geschnittene,  weit 
über  den  Rahmen  der  für  alle  übrigen  In- 
dustrieen  mafsgebenden  Gewerbeordnung  hinaus- 
gehende Sondergesetzgebung  für  den  Bergbau 
gestaltet ,  welche  in  jeder  Zeile  das  tiefste 
Mißtrauen  gegen  den  Arbeilgeber  athmet.* 
bat   dem   preußischen   Handelsmuster  keinen 
Dank   seitens   der   Arbeiter  gebracht ,  dagegen 
Schmähungen  und  Verdächtigungen.    Man  lese 
nur  den  Artikel :  «Der  preufsische  Handelsminister 
in  der  Bergarbeiterschulz  -  Commission"   in  der 
Nr.  101  des  Centraiorgans  der  socialdemokrati- 
sehen  Partei   .Vorwärts",  da  heifst  es  u.  A. : 
.Die  preufsische  Regierung,  vertreten  durch  den 
Handelsminister  von  Berlepsch,  ist  hier  mit  ihrer 
christlichen  Socialreform   ,in  einer  Weise  blofs- 
«eslellt,  wie  sie  ihre  Gegner  nicht  besser  wünschen 
können.*     Und   der   Artikel   schliefst   mit  den 
Worten:  .Bedenklich  sei  das  herrschende  System, 
einsichtslos  vor  dem  Richterstuhl  der  Socialpolilik, 
welche  die  Zeichen  der  Zeit  versteht.* 

Es  soll  durchaus  nicht  behauptet  werden, 
dafs  die  unzweifelhaft  gut  gemeinten  Absichten 
der  Gesetzgeber  nicht  auch  zuweilen  auf  besseren 
Boden  fallen  ;  der  Undank,  den  sie  im  allgemeinen 
ernten,  zeijjt  aber  besser  wie  alles  Andere  die 
Richtung,  welche  die  Arbeiterbewegung  einschlägt, 
und  dafs  es  nicht  gut  ist,  den  Arbeitern  die 
Verfolgung  dieses  Weges  durch  Ebnung  desselben 
zu  erleichtern.  Möge  man  sich  besonders  hüten, 
diese  Erleichterungen  auch  für  die  Organisation 
der  Arbeiter  zu  schaffen.  Sollte  sie  in  Deutsch- 
land doch  fortschreiten  und  über  kurz  oder  lang 
zu  gröfserer  Macht  gelangen,  so  werden  die 
Arbeitgeber  suchen  müssen  mit  derselben  fertig 
zu  werden ;  aber  es  wird  dann  nicht  der 
sociale  Friede  sein,  sondern  der  Kampf 
bis  aufs  Messer!  Die  Arbeitgeber  werden  gut 
thun,  sich  durch  immer  festeren  Zusammcn- 
schlufs  auf  diesen  Kampf  vorzubereiten. 


Die  neuen  französischen  Vorschriften  für  eiserne  Briicken, 


In  Ergänzung  der  Miltheilung  auf  S.  11'.» 
des  Februarheftes  tragen  wir  nach  dem  in  der 
unten  angebenen  Quelle*  veröffentlichten  Woi  [laut 
der  obigen  Vorschriften  noch  das  Folgende  nach. 

Die  neuen  französischen  Vorschriften  sind 
vom  Conseil  general  des  Ponls  et  Chaustccs 
auf  Grund  eines  Berichts  verfafst  worden,  der 
von  einem  eigens  dazu  eingesetzten  Ausschufs 


*  llevue.  generali»   des   chemins  de  fer. 
Decenibre,  S.  247.    Ponte  Mtlalliques.  Prcscriptions 
relatives  au  caleuls,  a  la  surveillance  et  \  l'entrelien 
lies  Ponte  metallnptes,  cn  Fiancc  et  dans  dilTt'-rcnte 
pays  d"Kui'<>pc. 


von  Slaateingcnieurcn  herrührt.  Nach  erfolgter 
Genehmigung  durch  den  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  hat  derselbe  die  Vorschriften  unter  dem 
20.  August  1801  in  zwei  Rundschreiben  den 
Präfcclen  mitgetheill.  Das  erste  Rundschreiben 
enthält  eine  Dienstanweisung  (Nouveau  regle- 
inent  relatif  aux  epreuves  des  Ponls  inetalliqucs) 
nebst  einer  vorangehenden  Erläuterung  dazu 
(Instruction  pour  l'applicalion  de  ce  Reglement) 
und  das  zweite  Rundschreiben  bringt  Vorschriften 
über  die  Ueberwachung  und  Unterhaltung 
der  eisernen  Brücken  (Instruction  pour  Ii 
surveillance  et  cntrelien  des  Ponls  metalliques). 
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so; 


Der  wefenlliche  Inhalt  der  Dienstanweisung 
ist  im  Februarheft  bereits  mitgelheilt.  Zu  be- 
merken bliebe  noch,  dafs  die  dort  in  der  Tabelle 
angegebene  Ziffer  für  die  Querdehnimg  der 
Schweifseisenbleche  3,5  %  und  nicht  0,5  # 
betragen  soll. 

Die  Anweisung  für  die  Ueberwachung 
und  Unterhaltung  der  eisernen  Brücken  ent- 
hält noch  die  nachahmenswerte  Vorschrift,  dafs 
für  jede  künftig  gehaute,  und  womöglich  auch 
für  jede  bestehende  Brücke,  ein  Aclenstück,  Buch 
oder  Heft  (dossier)  angelegt  werden  soll  zur 
Aufnahme  aller  wichtigen,  den  Bau  und  die 
Unterhaltung  der  Brücken  angehenden  Thatsachcn. 
Jedes  Brückenden  soll  enthalten: 

1.  die  Baugeschichle  der  Brücke,  Art  und 
Herkunft  des  Materials,  den  Namen  des 
Herstellers,  Aufstellungsart  des  Ueberbaus, 
Bauart  der  Pfeiler,  Ergebnisse  der  Prüfung, 
Unterhallungsarbeiten ,  Veränderungen  im 
Laufe  der  Unterhaltung,  Iwsondere  Vorfälle 
Ii.  S.  w. ; 

2.  die.  Grundlagen  und  Ergebnisse  der  Berech- 
nungen, nach  denen  das  Bauwerk  ausge- 
führt wurde ; 

3.  möglichst  die  Zeichnungen  des  Bauwerks 
oder  zutreffende  Skizzen; 

i 

4.  die  Niederschriften  über  die  oben  vorge- 
schriebenen regelmäfsigen  Untersuchungen 
des  Bauwerks. 

in  den  dem  ersten  Rundschreiben  des  fran- 
zösischen Ministers  beigegebenen  Erläuterungen 
sind  folgende  Punkte  bemerkenswert!). 

Für  neue  Bauten  darf  G u fseise n ,  wenn 
es  auf  Zug  in  Anspruch  genommen  wird,  nur 
in  Ausnahmefällen  zur  Verwendung  gelangen. 

Es  wird  freigestellt,  eintretenden  Falls  die 
zulässige  Inanspruchnahme  nach  folgenden  Regeln 
zu  bestimmen: 

a)  wenn  die  Spannung  des  l>etreffcnden  Slabes 
unter  der  Belastung  stets  einerlei  Vorzeichen 
hat,  d.  h.  Druck  oder  Zug  ist, 

Itoi  Schweifeeisen  .  . 
,    Klufseisen  .  . 

wobei  unter  A  die  kleinste  und  unter  B 
die  gröfsle  Spannung  des  Slabes  zu  ver- 
stehen ist; 

b.  wenn  die  obige  Spannung  abwechselnd 
Zug  und  Druck  ist, 


0  kg  I  :i  kg  A  B 
8  kg  +  1  kg  A  U, 


bei  Schweifseisen  .    .    .   0  kg  --  3  kg  C/B 
.   Flufseisen  .   .   .   .   8  kg  —  4  kg  C/B, 

wobei  B  der  Ziffer  nach  (abgesehen  von 
den  Vorzeichen)  die  gröfsle  Spinnung  vor- 
stellt und  unter  C  die  gröfstc  Spannung 
mit  entgegengesetztem  Vorzeichen  zu  ver- 
stehen ist.  Bezüglich  des  Flufseisens  wird 
besonders  darauf  hingewiesen,  dafs  bei  der 
blofsen  Erfüllung  der  im  Artikel  2  gegebenen 
Vorschriften  durchaus  nicht  etwa  alle  Ge- 
fahren bei  seiner  Verwendung  ausgeschlossen 
seien.  Mau  könne  ferner  nach  dem  heutigen 
Stande  der  Darstellung  zwar  ein  Flufs- 
metall  von  55  kg  Festigkeit,  hei  19  % 
Dehnung  erhallen  und  bei  sorgfältigster 
Ahnahme  des  Materials  und  solider  Aus- 
führung des  Baues  auch  auf  Erfolg  rechnen, 
aber  es  sei  doch  immer  zu  liedenken,  dafs 
in  dem  Mafse,  wie  die  Härte  des  Flufseisons 
wachse,  die  Gefahren  bei  der  Herstellung 
des  Metalls  und  der  Conslruclion  sich  erhöh- 
ten. Deshalb  sei  es  gerathen,  bei  härterem 
Materia)  nicht  zu  hohe  Inanspruchnahmen 
zuzulassen. 

Ferner  wir  J  die  Nolh wendigkeit  einer  genauen 
Spannungs-Ermiltlun^  jedes  Slabes  be- 
tont, im  übrigen  aber  das  Verfahren  der  Berech- 
nung freigestellt.  Die  Rcchnungsergchnisse  sollen 
aber  immer  übersichtlich  zusammengetragen 
werden,  derart,  dafs  daraus  das  Gesetz  der 
Spannungsänderungen  in  den  verschiedenen  Thei* 
len  des  Werks  zu  erkennen  ist  und  Berichtigungen 
erleichtert  werden. 

Die  in  der  Dienstanweisung  vorgeschriebene 
Winddruck-Gnifse  kann  in  geschützten  Gegenden 
je  nach  der  örtlichen  "Lage  des  Bauwerks  ver- 
mindert werden.  Dagegen  ist  sie  unter  Um- 
ständen, bei  sehr  hohen  Bauten,  oder  in  der 
Nähe  der  Meeresküste  nötigenfalls  auch 
höher  einzusetzen.  Bei  bedeutenden  Bauwerken 
ist  auch  die  infolge  der  Wirkung  des  Winddrucks 
etwa  eintretende  ungleiche  Verthcilung  der  Rad- 
lasten  des  Eisenbahnzuges  über  beide  Stränge 
eines  Geleises  zu  berücksichtigen. 

Man  darf  wohl  sagen,  dafs  die  vorstehend 
im  Auszuge  wiedergegebenen  neuen  französischen 
Bestimmungen  im  grofsen  und  ganzen  auf  der 
Ihihe  der  Zeit  stehen  und  namentlich,  dafs  auch 
ihre  Grenzen  weil  genug  gezogen  sind,  um  dem 
Einzelnen  zur  freien  Entfallung  seines  Wissens 
und  Könnens  noch  genug  Spielraum  zu  behalten. 
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Einige  Bemerkungen  über  Universal  Walzwerke. 


Die  für  das  Auswalzen  von  Rühreneisen, 
leichterem  Brückenmaterial  u.  s.  w.  in  Gebrauch 
befindlichen  Universalwalzwerke  haben  in  den 
letzten  Jahren  mannigfallige  Umänderungen  er- 
fahren, auf  die  hinzuweisen  der  Zweck  dieser 
kurzen  Abhandlung  sein  soll. 

Hervorgerufen  sind  dieselben  hauptsächlich 
dadurch,  dafs  die  alte  Construction  für  das  neue, 
mehr  und  mehr  in  allgemeine  Verwendung  kom- 
mende Flufseisen-  und  Stahlmaterial  als  zu  schwach 
sich  erwiesen  hatte,  und  dafs  vorzugsweise  die 
verschleimenden  und  durch  den  Walzprocefs  am 
meisten  in  Anspruch  genommenen  Theile  einer 
Reconstruction  unterworfen  werden  mufsten. 

Die  Duisburger  Maschinenbau- Acticn- 
gesellschaft  vormals  Bechern  <Sc  Keclman 
zu  Duisburg  a.  Rhein  befafsl  sich  seit  etwa 
30  Jahren  mit  dem  Bau  von  Universalwalzwerken 
und  hat  z.  B.  seil  dem  Jahre  1880  allein  18  voll- 
ständige Universal walzwerksanlagen  an  die  be- 
deutendsten Firmen  des  In-  und  Auslandes  ge- 
liefert. Das  Bestreben  obiger  Firma  war  stets 
darauf  gerichtet,  das  Universalwalzwerk  mit  Zu- 
behör entsprechend  den  Anforderungen  und  hasirt 
auf  eigene  reiche  Erfahrungen  und  Raltachlüge 
von  seilen  der  ausübenden  Walzwerksingenieure 
zu  verbessern  und  zu  vervollkommnen,  so  dafs  die 
jetzige  Construction  den  auch  neuerdings  an 
diesen  wichtigen  Apparat  gestellten  Anforderungen 
entsprechen  dürfte. 

Die  oben  erwähnten  18  Anlagen  theilen  sich 
in  folgende  Kategoriecn : 

Universal  Walzwerke  (Duo)  mit  Unterbelrieh 
der  Verticalwalzen  :  5"  vollständige  Anlagen. 

Universalwalzwerke  (Duo)  mit  Oberbetrieb 
der  Verticalwalzen:  9  vollständige  Anlagen. 

Uni versalreversirwalz werk  mit  Ober- 
betrieb der  Verticalwalzen:  1  vollständige  Anlage. 

Universaltrio  mit  Erdmanns  Patent- 
Ständern  und  mit  Oberbelrieb  der  Verticalwalzen: 
1  Anlage. 

Universaltriowalzwerke  mit  Oberbelrieb 
der  Verticalwalzen:  2  vollständige  Anlagen. 

Die  Walzwerke  mil  Unterbelrieb  der  Vertical- 
walzen erhielten  Horizontal  walzen,  deren  Durch- 
messer sich  zwischen  420  bis  470  mm  bewegten ; 
sie  dienten  zum  Walzen  von  Eisen  von  55  bis 
300  mm  Breite  bei  einer  Dicke  bis  zu  1  nun 
herunter. 

Die  Strafsen  mil  Oberbelrieb  wurden  rncisten- 
theils  mit  Horizontal  walzen  von  470  bis  1500  mm 
Durchmesser  ausgerüstet,  für  eine  zu  walzende 
Breite  von  00  bis  050  mm  und  eine  Dicke  des 
Eisens  bis  zu  2  mm. 


Das  Universalreversirwalzwerk  diente  zum 
i  Walzen  starker  Flacheisenstäbe  von  100  bis 
600  mm  Breite  und  war  mit  Horizontalwalzen 
von  635  mm  Durchmesser  versehen. 

Das  Universaltrio ,  mit  Erdmanns  Palenl- 
sländern  ausgerüstet,  hatte  3  gleiche  Walzen 
von  345  mm  und  diente  zum  Glätten  von  6  bis 
34  mm  dicken  Stahlbändern. 

Die  zuletzt  erwähnten  Universaltriowalzwerke 
waren  mit  Horizontal  walzen  (3  gleiche  Walzen ) 
von  660  mm  Durchmesser  zum  Walzen  von  130 
'  bis  700  mm  breitem  Brücken-Eisenbahnmaterial, 
mit  solchen  von  600  mm  Durchmesser  und  einer 
Mittel  walze  von  460  mm  Durchmesser  zum  Walzen 
von  Röhreneisen  von  100  bis  570  mm  Breite 
I  in  den  üblichen  Dicken  bestimmt. 

Das  auf  vorstehender  Abbildung  dargestellte 
Universalduowalzwerk  (für  die  Firma  Piedboeuf, 
Dawans  &  Comp,  in  Düsseldorf  -  Oberbilk  im 
Jahre  1890  erbaut),  hauptsächlich  zur  Erzeugung 
von  Röhreneisen  bestimmt,  hat  Horizontalwalzen 
von  470  mm  Durchmesser  und  ist  mit  Vertical- 
walzen von  335  mm  Durchmesser  versehen.  Die 
Breite  der  zu  walzenden  Eisenstäbe  variirt  zwischen 
den  Grenzen  90  und  350  mm. 

Der  Antrieb  der  Verticalwalzen  geschieht  von 
oben  durch  conische  Räder  aus  Stahlgufs.  Die 
Verlicalwakspindeln  sind  oben  in  kräftig  gebauten 
Halslagern  gelührt,  die  ihrerseits  wieder  in  starken 
schmiedeisernen  Führungsbalken  von  rechteckigem 
Querschnitt  gelagert  sind.  Dasselbe  gilt  von  den 
Spurlagern,  in  denen  der  unlere  Theii  der  Spindel 
läuft.  Diese  Art  der  Lagerung  gestattet  ein 
leichtes  Ein-  und  Ausbauen  der  Lager  selbst  und 
hat  gegen  die  frühere  Art  der  Lagerung  in  gufs- 
eisernen  Balken  den  Vorzug  bedeutend  gröfserer 
Sicherheit,  so  dafs  die  früher  öfter  eintretenden 
Brüche  der  Führungsbalken,  die  zu  empfindlichen 
Störungen  Anlafs  gaben,  ausgeschlossen  sind. 

Die  seilliche  Anstellung  der  Verticalwalzen 
geschieht  durch  Druckschrauben,  die  mit  Rechts- 
■  und  Linksgewinde  versehen  sind.  Dieselben  werden 
!  von  einer  Handradachse  aus  durch  ein  Räder- 
getriebe bewegt.  In  neuester  Zeit  ist  dieses 
Rädergetriebe  durch  Schneckenräder  und  Schnecke 
ersetzt  worden,  wodurch  ein  genaueres  Parallel- 
steilen  der  Verticalwalzen  (ein  sehr  wichtiger 
Punkt)  erzielt  werden  kann.  Das  Anstellen  der 
oberen  Hauptdriickschrauhen  geschieht  vom  Kamm- 
walzgerüst aus  und  wird  durch  eine  speciell  dafür 
construirte  Friclionsanslellvorrichtung,  die  von 
einem  Mann  sehr  bequem  bewegt  und  dirigirt 
werden  kann ,  und  die  für  den  Aufgang  der 
Druckschrauben  einen  Weg  von  8  mm,  lQr  den 
Niedergang  derselben  einen  solchen  von  4  mm 
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in  je  einer  Sccunde  zuläfst  mit  beliebig  dazwischen 
liegenden  Aenderungen  bezüglich  dieser  Wege. 
Durch  diese  Einrichtung  fallen  die  gewöhnlich 
angewandten  Anstellräder  fort,  zu  deren  Bedienung 
zwei  bis  drei  Mann  erforderlich  waren;  der  Betrieb 
gestallet  sich  also  billiger.  Sämmtliche  vor- 
erwähnten Anlagen  sind  mit  der  oben  erwähnten 
Frictionsanslellung  versehen,  die  übrigens  auch 
vielfach  für  Blechwalzwerke  Eingang  gefunden 
hat.  Ein  an  dem  Kammwalzgerüsl  angebrachtes 
Ziffe:blalt,   dessen  Zeigerwerk  von  der  oberen 


Antriebsachse  bewegt  wird,  gestattet  ein  bequemes 
Ablesen  der  einzelnen  Druckabnahmen.  Hinler 
der  Walze  ist  ein  etwa  7  m  langer,  durch  einen 
Dampfcylinder  bewegter  Bolltisch  (Ueberhebelisch) 
angeordnet,  der  ein  leichtes  Uebergeben  der 
Packele  gestallet  und  so  eingerichtet  ist,  dafs  er  ein 
Durchstecken  bereits  lang  gewalzter  Slähe  unter 
dem  Walzgerüsl  her  gestaltet. 

Sämmtliche  Achsen  sind  in  langen  Rolhgufs- 
schalen  gelagert,  so  dafs  der  Verschicifa  trotz 
der  sehr  grofsen  Beanspruchung  ein  geringer  zu 


L'nivcrsaMuuwalzwcrk,  gebaut  von  dot  Dui 

nennen  ist.     Alle  Achsen  sind  aus  Stahl,  die  I 
Anlriebrädcr   sowie  der   Einbau  aus  Stahlgufs 
hergestellt.   Zu  erwähnen  ist  noch  die  am  oberen 
Einbauslück  angebrachte   Keilstellung,   die  den 
Zweck  hat,  die  Oherwalze  genau  einzustellen. 

Die  Zwischenspindeln  sind  in  Vorrichtungen 
gelagert,  die  ein  leichtes  Ein-  und  Ausbauen  ge- 
stalten und  die  gegen  die  ältere  Construclion 
wesentliche  Vortheile  darbieten. 

Die  meisten  der  allen  Universal  walzwerks- 
anlagen  kranken  an  einer  ungenügenden  Lagerung 
der  bewegten  und  slark  in  Anspruch  genommenen 
Theile,  deren  Dimensionen  oft  sehr  schwach  gehal- 
ten waren.  Vorerwähnte  Firma  hat  in  den  letzten 
5  bis  6  Jahren  diesem  Uebelstande  durch  besondere 
Construclion,  die  immer  wieder  verbessert  wurde, 
abgeholfen  und  gute  Resultate  damit  erzielt. 


burger  Maaehinenbau-Artieii-GwelUchiif1.. 

Zum  Schlufs  noch  einige  Worte  über  die 
Universalwalzwerke  mit  Unierbetrieb. 

Dieselben  sind  in  neuerer  Zeit  ganz  um- 
conatruii  t  und  ist  dabei  namentlich  grofse  Sorgfalt 
auf  eine  verbesserte  Construclion  des  sonst  viele 
Unannehmlichkeiten  verursachenden  Unlerbelriebs 
verwendet  worden,  so  dafs  die  Hauplübelstündc 
gehoben  sein  dürften.  Auch  die  Lagerung  der 
Unterwalze  ist  gegen  früher  umgeändert  worden 
und  gestattet  ein  leichtes  Ausbauen  derselben  bei 
grofser  Solidität.  Im  allgemeinen  soll  man  bei 
Neuanlagen,  wenn  eben  angängig,  den  Oberbetrieb 
der  Verticalwalzcn  vorsehen,  der  aufser  der 
besseren  Uebersichtliijbkeit  noch  andere  ganz  ent- 
schiedene Vorlheile  gegenüber  dem  Unterbetrieb 
besitzt. 

Duisburg,  im  April  1892. 
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Aus  der  „AJamimuni-Industrie". 


1.  Neues  Verfahren  der  Aluminiumdarstellung 
von  C.  Faure. 

Im  »Genie  civil«*  unterzieht  der  heralhcnde 
Ingenieur  des  Aliiminiumsyndtoats,  Henry  Thivel, 
ein  von  C.  Faure.  dem  Entdecker  der  bekannten 
elektrischen  Ai  eumulatoren,  vorgeschlagenes  neues 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Aluminium  einer 
Besprechung,  welcher  wir  im  Hinblick  auf  die  stete 
Entwicklung  in  der  Industrie  dieses  noch  immer 
viel  umworbenen  Metulis  Folgendes  entnehmen : 

Nach  den  gegenwärtig  erreichten  Ergebnissen 
haben  von  den  über  sechzig  vorhandenen  (und 
noch  tätlich  sieh  mehrenden)  Patenten  auf  die 
eleklrolylirche  Darstellung  von  Aluminium  eigent- 
lich nur  drei  Verführen  die  industrielle  Probe 
bestanden,  nämlich  diejenigen  von  Mittel,  Hetoull- 
Kiliani  und  Hall,  welche  auf  demselben  Princip 
beruhen,  nämlich  auf  der  Elektrolyse  von  im 
feurigen  Schmelzflufs  befindlichen  Aluminium- 
fluoruren  oder  .Fluoriden",  in  denen  eine  gewisse 
Menge  Aluminhimoxyd  (Thonerde)  in  Lösung 
isl.**    Mit  Hülfe   dieser  Verfahren  könnte  man, 

*  »Genie  civil«  Nr.  24,  vom  IG.  April  1*92. 
*•  Es  isl  di»*a  nicht  ganz  zutreffend:  |{ei  dem  Ver- 
fahren von  Hi-roidt-Kdiitni  wird  (vergl.  H.  Wedding, 
Verb,  d.  V.  zur  Uef.  d.  Gewerbfl.,  Sitzungsber.  1892, 
S.  127)  r  ei  n  e  Thonerde  im  Schuiel/fliifs  eleklrolysirl, 
ohne  Zuschläge.  Hei  ilem  Verführen  von  A.  Mittet 
ist  d;is  Bad  (Coinpt.  rend.  1889,  17.  Febr.  und  9.  Juni 
1890,  27.  Oetober)  nus  hinein  Gemisch  von  Natrium- 
chlorid  und  dem  Doppelfluorid  von  Aluminium  und 
Natrium  zusammensetzt  nach  der  Formel 
6Na'.:i       +  AlF>.3NaF 


348 

oder  NoCI  .  .  . 
3NuF.  AIF, 


210 

=  G2,ö 
^  37.5_ 

100,0, 

deren  Schmelzpunkt  bei  075  4  0.  liegt.    Die  Zusammen- 
setzung des  Budes  wird  wahrend  der  Arbeit  mittels 
folgenden  Gemisches  beständig  erhallen : 
Thonerdehydrat  Iz.  Th.  getrocknet): 

6(A|;(h.2HA))  41C,4  =  48,2 

Doppelfluorid  von  Aluminium  und  Natrium: 

AhFu  .  6  NaF  210,4  =  21,3 

Aluminiumoxvfluorid  : 

AI,Fu.3  Al.'üi   238.4  =  27.5 

iou,u. 

Diese  Niclifülirun;:  der  Beschickung  gewfdirt  die 
Möglichkeit,  *,«  des  an  der  Anode  frei  werdenden 
Fluors  wieder  zu  ersetzen.  Die  frei  werdenden  üQ% 
Fluor  werden  in  Thonerdemilch  geleilet.  Das  Bad 
wird  stets  in  gleicher  Höhe  durch  Einführung  eines 
Gemisches  von  Natriumchlorid  und  Aluminium-Natrium- 
lluorid  im  oben  angegebenen  Verhallnif*  crhalton. 
Mittel  behauptet,  nach  diesem  Verfahren  die  Erzeugung 
von  32  g  Aluminium  auf  die  Pferdekraftstunde  mit 
einer  elektromotorischen  Kraft  von  4  Volts  und  einer 
Ausnutzung  der  elektrischen  Energie  von  70 %  er- 
reichen zu  können.  —  Die  Verfall  reit  von  Hcroult- 
kiliani  werden  zur  Zeit  in  Neuhausen  in  der  Schweiz, 
bei   Bischofshausen  im  Salzburgischen,  bei  Froges 


unter  entsprechender  VergröfserungderProduclion, 
zu  einem  Geslehungsprets  von  3  Frcs.  pro  kg 
gelangen,  welchem  ein  Marktpreis  von  4  bis 
5  Frcs.  pro  kg  entsprechen  würde.*  Bei  diesem 
Preise  würde  das  Aluminium  mit  Kupfer  und 
Zinn  in  Wellbcwerb  treten  und  diese  beiden 
Metalle  in  zahlreichen  industriellen  und  häuslichen 
Anwendungen  zu  ersetzen  vermögen. 

Das  Verfahren  Faures  würde  nun  noch  billi- 
geres Aluminium  liefern,  so  dafs  dasselbe,  bei 
gleichem  Volumen,  nicht  allein  gegen  Kupfer  und 
Zinn,  sondern  auch  gegen  Zink  und  Blei  an- 
kämpfen würde;  es  müfsle  zu  diesem  Behufe  zu 
einem  Preise  von  1,40  bis  1,<>Ü  pro  kg 
int  Markte  geliefert  werden.**  Dieses  Verfahren 
beruht  auf  der  industriellen  Darstellung  von 
Aluminiumchlorür  und  auf  der  Abscheidung  des 
Metalls  aus  diesem  Salz  durch  Elektrolyse.  Das- 
selbe empfiehlt  sich  zunächst  dadurch,  dafs  zur 
Zersetzung  des  Chlorürs  durch  den  elektrischen 
Strom  es  theoretisch  nicht  einer  so  bedeutenden 
motorischen  Kraft  bedarf,  wie  zur  Zersetzung 
der  Fluorüre  in  den  obigen  Processen;  Faure 
sagt  hierüber: 

.Die  elektrische  Formel  des  Aluminium- 
«  hlorürs  ist  AI* 's  Cl  und  das  Molccular-  (Acqui- 
valenl-)  Gewicht  des  Aluminium  =  18,7.  Zufolge 
dem  .(Jeselz  der  Massen*  und  für  irgend  eine 
Stromspannung  würde  man  mit  einem  Slront  von 
4000  Amperes,  welche  pro  Stunde  14  400  000 
Coulombs  darstellen,  in  der  Behandlung  des 
Chlorürs 

2X  13,7  XJ4  400  000 
3  ;•.  9«;:>12 
Aluminium  an  der  Kathode  erhalten. 


1,3*>2  g 


(laöre)  und  bei  Bontoon  in  New  Jersey  (U.  S.  A.)  aus- 
gebeutet, das  Verfahren  von  Minel  in  der  Fabrik  von 
Bernhard  zu  Greil  bei  Paris.  Das  Hallsche  Verfahren, 
nach  welchem  die  Pittshurgh  Beduction  Company 
arbeitet,  steht  dem  lleroultschen  nahe,  verwendet  aber 
Aluminiumfluorid  oder  ,  Fluorür*  als  Zuschlag  bezw. 
zum  Nachsetzen.  Die  Fabrik,  welche  bis  dabin  etwa 
170  kg  pro  Tag  erzeugte,  ist  im  vorigen  Jahre  dazu 
übergegangen,  ihre  Anlagen  auf  das  Sechsfache  der 
Produktion  zu  erweitern  (vergl.  »Stahl  u.  Eisen«  1890, 
S.  521  und  522;  J.  Bagger  in  »Iron«  1892,  S.  272; 
»Eng.  a.  Min.-J«.  50.  Bd.,  S.  187). 

*  Zu  Beginn  d.J.  hat  die  Neuhauser  Gesellschaft, 
bei  einer  tfiglichen  Produclion  von  1000  kg  Aluminium 
den  Verkaufspreis  von  8  auf  5  t#  pro  kg  Beinaluminium, 
lür  geschmiedete  Walzplatten  auf  6,4  .M  herabgesetzt. 
In  London  ist  die  Maiktnolirung  2  sh  8  d  bis  3  sb 
2  d  pro  Pfund,  mithin  5  sh  10  d  bis  7  sb  pro  kg. 

**  Filr  Zink,  dessen  Dichte  7,19  und  dessen  Preis 
0.52  .M  ist,  hat  man  7,19X0,52:2.56  (Dichte  des  AI) 
1,46  .#;  und  für  Blei,  dessen  Dichte  11,37  und  der 
Preis  0,28  <«,  bat  man  1 1,37  X  0,28  : 2,56  =  1,24  als 
Preis  für  einen  Barren  vom  Umfang  eines  kg  Aluminium 


Digitized  by  Google 


Juni  1892. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Nr.  11. 


511 


Für  die  erforderliche  Kraft  ergiebt  sich  nach 
dem  Thomsonschen  Gesetz  als  mindesteleklro- 
motorische  Kraft  der  Zersetzung:  E  =  0,0435  C, 
wo  G  die  Bildungswärme  bedeutet,  die  für  das 
Aluminiumchlorür  —  52. G  W.-E.*  ist,  woraus 
E  =  2,83  Volts,  und  werden  folglich  fflr  1,352  g 
an  der  Kathode  niedergeschlagenes  Aluminium 
in  einer  Stunde  für  den  Strom  von  4000  Amperes 
erfordert 

4000  X  2,83 


=  l'J.Ö.»  Pferdekrafl, 


entsprechend  10G  g  pro  Stundenpferdekrafl. 

Dieselbe  Rechnung  für  das  Fluorür,  dessen 
elektrolytische  Formel  dieselbe,  dessen  Bildungs- 
wärme  aber  =  73,3  Cal.  und  demgemäfs  die  er- 
forderliche mindestelektromotorische  Kraft  —  3,10 
Volts,  ergiebt 

4000  X  3.10      .„„.  „,    .  .  „ 
_  •  1<,35  Pfcnlekraft, 

0  »0S8  X  7ö 

entsprechend  nur  77  g  pro  Stundenpferdekrafl. 

Um  diese  Ziffern  indessen  auf  ihren  wahren 
Werth  zurückzuführen,  mufs  der  Widerstand  im 
Elektrolyt  in  Rechnung  gezogen  werden,  welcher 
die  Anwendung  einer  Potenlialdifferenz  zwischen 
den  Elektroden  verlangt,  als  wie  die  mindesteleklro- 
motorische  Kraft  ist,  welche  für  die  elektro- 
nische Zersetzung  des  Bades  erfordert  wird. 
Diese  Potentialdifferenz  s  ist  nach  Minel 

e  =  e|-p  l, 

wo  c  die  elektromotorische  Zerselzungskraft  i;d, 
p  der  Widerstand  des  Elektrolyten,  I  die  Strom- 
stärke. 

Aufserdem  sind  noch  die  Nebenstrome  und 
alle  anderen  Verlustquellen  in  Rechnung  zu  ziehen, 
vermöge  deren  das  wirkliche  Ausbringen  zwischen 
18  bis  30  g  Metall  pro  Stundenpferdekrafl  schwankt. 
Es  sollte  blofs  gezeigt  werden,  dafs  unter  sonst 
gleichen  Umständen  theoretisch  um  der 
motorischen  Kraft  weniger  für  die  Zersetzung  des 
Aluminiumchlorürs  erlordert  wird,  als  für  die- 
jenige des  Fluorürs. 

Weiter  aber  —  und  hier  gewinnt  die  Sache 
an  Wichtigkeit  ■ —  erhält  man  nicht  nur  reines 
Aluminium,  sondern  als  werthvolles  Nebenpruduct 
Chlorgas,  und  zwar  4  kg  Chlor  für  jedes  kg 
geschiedenes  Metall.  Dieses  Chlor  in  gebrannten 
Kalk  geleitet,  würde  12  kg  Chlorkalk  liefern, 
welche  mindestens  sich  zu  1.4  4  tM  vcrwerlhen 
lassen.  Da  Faurc  im  übrigen  die  Gestehungs- 
kosten seines  Verfahrens  zu  1,72  t.H  benehmt, 
so  würden  die  Selbstkoste»  nach  Abzug  jener 
1,44  Ji  für  das  Nebenproduct  sich  schliesslich 
auf  0,28  tM  das  Kilogramm  stellen. 

Für  die  zu  errichtenden  Anlagen  würde  sich 
die  Erleichterung  darbieten,  dafs  das  Clilorür 
dort  dargestellt  würde,  wo  Kohlen  und  Bauxit 

•  Sogen.  kk'iiH'  Wärmeeinheiten  =  '/""">  dos 
NoL-Gew. 


in  Fülle  vorbanden,  worauf  das  ProdHct  nach 
den  Punkten  geschafft  wird,  wo  die  Wasser- 
betriebskraft unter  den  günstigsten  Bedingungen 
zu  haben  wäre. 

Nun  die  Kehrseite  der  Medaille :  Zunächst 
kann  man  nicht  das  einfache  Aluminiumchlorür 
eleklrolysiren ,  »>s  bei  250°  verdampft,  aber 
erst  bei  200°  schmilzt;  der  Spielraum  ist  zu 
gering.  Um  diesem  abzuhelfen,  fügt  Faurc  dem 
elektronischem  Bade  Natriumchlorid  hinzu,  wel- 
ches sich  theilweise  mit  dem  Aluminiumchlorür  zur 
Bildung  eines  Doppelehlorürs  Al*f3  Cl.  NaCI  ver- 
bindet. Indessen  hat  Minel,  der  bereits  vor 
längerer  Zeit  die  Anwendung  eben  dieses  Ge- 
misches studirt  hat,  gezeigt,  dafs  man  keinen 
regelmässigen  Verlauf  der  Elektrolyse  erhält.  Thal- 
sächlich ist  das  Doppelchlorür  von  Aluminium 
und  Natrium ,  selbst  bei  einem  Ueberschufs  an 
Nalriumcblorid.  noch  sehr  flüchtig  und  unbeständig, 
d.  h.  seine  Verdampfungstemperatur  liegt  seinem 
Schmelzpunkte  sehr  nahe;  es  ist  sehr  ätzend  und 
schwierig  in  der  Behandlung;  es  entbindet  übei- 
mSfsig  Dämpfe  wasserfreien  Aluminiumchlorürs. 
Endlich  nimmt  da*  elektrolytische  Bad  von 
Aluminiumchlorür  sehr  schnell  an  Gehalt  ab, 
wird  bei  dem  niedrigen  Gehalt  an  letzterem  teiuig. 
und  vollzieht  sich  die  Elektrolyse  demgemäfs  sehr 
unregelmSfsig. 

Grufsere  Schwierigkeiten  bietet  indessen  die 
regelrechte  und  billigere  Darstellung  des  Salzes 
selber.  Faure  geht  von  der  Chlorwasserstoff- 
säure  aus,  indem  er  sich  auf  die  Dissociations- 
erscheinungen  dieser  Säure  in  höheren  Tempe- 
raturen und  auf  die  Bildung  des  Chlorürs  bei 
Gegenwart  eines  Metalloxyds  stützt;  man  würde 
nurderChlorwa^serstoffsäure,  eines  fast  werthlosen 
Products,  und  des  Bauxits,  der  nur  24  <Jt  pro 
Tonne  kostet,  bedürfen  und  auf  diese  Weise  das 
Chlorür  sehr  billig  darstellen.  Indessen  zeigen 
die  klassischen  Versuche  über  die  Dissoeialion 
der  Körper  und  Umsetzung  der  Oxyde  in  einer 
Atmosphäre  von  Chlorwasserstoffsäure,  dafs  die 
so  dargestellten  Chlorüre  ebenso  schnell  zcrstöit 
werden,  wie  sie  sich  bilden,  und  daher  genau 
im  Augenblicke  ihrer  Zersetzung  gefafst  werden 
müssen;  es  bildet  dies  eine  erste  Schwierigkeit. 
Andererseits  hätte  man  einen  gegen  Chlor  in  den 
Temperaturen  von  1300  bis  1500°  widerstands- 
fähigen Ofen  zu  errichten,  denn  diese  Hitzegrade 
sind  für  eine  gewisse  Beständigkeit  in  der  Dar- 
stellung des  Chlorürs  nicht  zu  umgehen.  Da 
aber  das  Chlor  äufscrsl  ätzend  ist,  so  werden 
bei  Bolhglulh  alle  Arien  von  Ziegelwcrk  ange- 
griffen und  unausgesetzt  zerstört.  So  ist  es  auch 
noch  nicht  gelungen,  irgend  eine  Ofemtnordirnng 
mit  greifbarem  Ergebnifs  zu  diesem  Zweck  an- 
zugeben. 

Faure  beschränkt  sich  darauf,  dafs  die  Erzeu- 
gung des  Aluminiumchlorürs  durch  Einwirkung  von 
Chloi  wftsserstolTsäure    auf   Bauxit  eine  sichere 
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Reaclion  »ei;  er  bleibt  indessen  den  Beweis 
schuldig,  dafs  man  auf  diese  Weise  das  Chlorür 
sicher  und  dauernd  erhalt  und  dafs  die  Labo- 
ratoriumsversuchc  auf  den  industriellen  Betrieb 
sich  übertragen  lassen.  Unter  diesen  Umständen 
sind  wir  von  dem  Aluminium  zu  0,28  *.H  das 
Kilogramm  noch  weit  entfernt."' 

Es  sind  indessen,  nach  den  Aenfscrungen  der 
eigenen  Werksleiter,  ganz  bestimmte  Aussichten 

*  Den  Einwürfen  des  Hrn  Thivel  gegen  die  Durch- 
führbarkeit des  Faureschen  Verführers  dürfte  wohl 
nicht  in  allen  Theilen  beizupflichten  sein.  Ohne 
in  Abrede  stellen  zu  wollen,  dafs  Ins  zur  hetriehs- 
mäfsigen  Herausbildung  des  Verfahrens  nicht  zu  unter- 
schätzende Schwierigkeiten  zu  überwinden  sein  werden, 
so  leuchtet  doch  suis  2  technisch  durchgeführten 
Verfahren  die  Möglichkeit  der  Verwirklichung  des 
Faureschen  Verfahrens  entgegen :  das  eine  derselben 
ist  die  Bereitung  des  Natrium -Aluminiumchlorids  im 
Verlaufe  des  Caslnersrhen  Verfahrens  der  Aluminium- 
gewinnung  (s.  .Stahl  und  Eisen*  1890.  Seite  218), 
welches  letzlere  vor  den  Erfolgen  der  elcktrolylischen 
Cewinnungsmcthoden  das  Feld  hat  räumen  müssen ; 
die  andere  Parallele  bietet  sich  in  dem  Grabanschen 
Verfahren  der  Xatriumhcreitung  mittels  Pyroelektrolyse. 

Bei  ersterem  Verfahren  leitet  man  Chlorgas  in 
Beiorten,  in  denen  sich  ein  Gemisch  von  Thonerde- 
hydrat.  Chlnrnatrium  und  Kohle,  zu  kleinen  Cvlinderri 
geformt,  befindet.    Hat  Iiier  die  Bildung  des  Doppel- 
rhlorids  sich  vollzogen,  so  sollte  es  aller  Voraus- 
setzung nach  keine  Schwieritrkeit  bilden,  durch  fernere  1 
Erhitzung  des  Doppelchlorids  behufs  Austreibung  von  I 
Chlor  den  Sättigungspunkt  des  Chlorürs  zu  erreichen.  I 
und  zwar  ohne  zu  weit  gehende  schädliche  Zersetzung 
letzterer  Verbindung,   solange  unter  Ahschlufs  von 
Luft  die  (iegenwart  von  Chlornalrinm  die  liinreichende 
Sättigung  der  Masse  mit  Chlor  gewährleistet.  Hinsicht-  ! 
lieh  der  Beschaffung  des  Bohmaterials  dürfte  aber 
darauf  hinzuweisen  sein .  dafs  man  nicht  einmal  des 
th euren  und  verhfiltnifsmäfsig  seltenen  Bauxits,  der 
zumal  nie  eisenfrei  ist.  bedürfen  würde,  sondern  dafs 
sich  da  eine  Menge  leichtschmelziger,  Aber  mittels 
Salzsäure  mehr  oder  weniger  zerselzbarer,  fast  eisen- 
freier Thone  darbietet. 

Das  andere  Verfahren,  das  Grahausche,  hat  nach 
zwei  Seiten  hin  die  Schwierigkeilen  überwinden  ge- 
lehrt  fvergl.  Klohukow,  Prometheus  1891,  S.  705), 
welche  einmal  aus  der  Zersetzung  des  Elektrolyten, 
der  Verarmung  desselben  und  dem  damit  wachsenden 
Widerstande  entstehen ,  und  andererseits  durch  die 
zerstörenden  Wirkunaen  des  Chlors  auf  die  Wandungen 
des  Tiegels  und  des  Diaphragma«  hervorgerufen  werden. 
Grabau  hat  nach  seinem  Verfahren  im  letzten  Spp- 
tember  100  kg  Natrium  mit  95  %  Ausbringen  dar- 
gestellt, welches  nur  eine  Verunreinigung  von  3  % 
Kalium  enthielt. 

Uebripens  weist  auch  C.  Faure  in  einer  Entgeg- 
nung (.Genie  civil*  XX.  S.  431)  darauf  hin.  dafs,  da 
die  elektromotorische  Kraft  (>  von  der  Grofse  der 
Elektroden  abhänge  und  er  hei  einer  Temperatur  des 
Schmelzbades  von  300"  dieselben  sehr  grofs  nähme, 
die  Erzeugung  an  Metall  sich  auf  40  g  pro  Stunden- 
pferdekratl  belaufe.  In  dem  OlVn  zur  Darstellung 
des  ChlorOrs  aber  werde  nicht  mit  Chlor,  sondern 
mit  ChlorwasserstofTsäurc  bei  einer  Temperatur  von 
nur  1000  bis  1200°  gearbeitet,  bei  welcher  weder 
Chlor  noch  die  Säure  das  Ziegelwerk  angreifen;  aufser- 
dem  sei  diese  Bereitung  nicht  auf  einen  Vorgang  der 
Dissociation.  sondern  der  chemischen  Reaction  mit 
Wärmeentwicklung  gegründet,  wodurch  eine  voll- 
kommene Einwirkung  und  ein  gänzliches  Aufbringen 
erzielt  werde.  //.  K». 


vorhanden,  dafs  auch  mit  Hülfe  der  derzeitig  in 
Ausübung  befindlichen  Verfahren  der  Gestehungs- 
preis  des  Aluminiums  unter  2,40  Jt  hcrab- 
gebracht  werden  dürfte.  Wie  Alfred  Hunt,  Vor- 
sitzender der  Piltsburgh  Rcduclion  Company 
(dessen  Aeufserungen  nachstehend  ausführlich 
wiedergegeben  sind),  im  Anschlufs  an  die  bis- 
herigen Ergebnisse  des  Betriebs  durch  Erhöhung 
der  Produclion  (s.  oben  Fufsnole)  auf  den  Gc- 
stehungspreis  von  1,84  ^  das  kg  zu  gelangen 
hofft,  so  rechnen  auch  die  Concessionsinhaber 
des  Hai  Ischen  Patents  für  Frankreich  (also  des- 
selben wie  der  Piltsburgh-Gcsellschaft)  auf  die 
Selbstkosten  von  1,832  Ji  in  dem  Betriebe  eines 
Werks  mit  500  l  Aluminium*  Jahresproduction. 
Ebenso  behauptet  die  Socielc  eleclrometallurgiquc 
franeaise,  welche  in  Frankreich  (zu  Froges)  diu 
Patente  He>oultKiliani  ausbeutet,  die  Gestehungs- 
kosten auf  1,20  tM  herabziehen  zu  können,  in- 
dem sie  in  ein  und  demselben,  mit  hinreichender 
Wasserkraft  ausgestalteten  Werke  nicht  nur  die 
Darstellung  des  Metatles,  sondern  auch  diejenige 
der  erforderlichen  Vorfabricate  vereinigt  und  jähr- 
lich 3000  t  Metall  ausbringt. 

2.  Das  „Aluminium-Problem"  nach  Alfr.  E.  Hunt. 

In  einem  ausführlichen ,  vor  dem  Franklin 
Institute  gehaltenen  Vortrag  will  Hunt*  die  für 
die  Fortbildung  der  Aluminium-Industrie  zu  lösende 
Aufgabe  nicht  dahin  aufgefufst  sehen,  als  hätte 
sich  die  Darstellung  des  Metalls  mit  den  vielerlei 
bereits  vorgeschlagenen,  wie  noch  immer  neu 
auftauchenden  Verfahren  einzulassen,  als  könnten 
dieselben  denjenigen  Verfahren  ebenbürtig  werden, 
nach  welchen  zur  Zeit  von  den  aus  dem  letzten 
Wettbewerb  siegreich  hervorgegangenen  Werken 
der  Markt  mit  Aluminium  versorgt  werde.  Aber 
auch  für  diese  Produclioneti  besteht  die  Lösung 
des  .Problems*  nicht  sowohl  darin,  auf  Vervoll- 
kommnungen des  Betriebes  behufs  Herabziehung 
der  Selbstkosten  und  Verbilligung  des  Metalls  zu 
sinnen,  als  vielmehr  die  Wege  für  einen  um- 
fassenden und  sinnreichen  Verbrauch  des  Alu- 
miniums zu  finden. 

Um  aus  den  von  Hunt  über  die  Eigenschaften 
und  die  Verwendbarkeit  des  Aluminiums  gemach- 
ten Angaben  den  Kern  vorweg  zu  nehmen,  so 
geht  daraus  mit  hinreichender  Deutlichkeit  her- 
vor, dafs  die  gewichtigere  Seite  der  technischen 
Bedeutung  und  Anwendbarkeit  des  Aluminiums 
in  dessen  mit  anderen  Metallen  legirten,  oder, 
wie  wohl  richtiger  zu  sagen,  chemischen  Ver- 
bindungen liegt;  es  ist  dies  eine  Feststellung, 
weh  he  lür  den  erweiterten  Verbrauch  von  Alu- 
minium, wie  für  die  gesammte  Metallindustrie, 
von  viel  gröfserer  Tragweile  ist,  als  wenn  es 
sich  um  die  Einführung  des  alleinigen  und  ge- 
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sonderten  Verbrauchs  des  reinen  Aluminium- 
metalls  in  die  bauliche  und  maschinelle  Technik 
handelte. 

Hunt  führt  zunächst  aus,  dafs  bezüglich  der 
Qualität,  soweit  dieselbe  in  der  Heinheit  des 
Metalls  zum  Ausdruck  kommt,  das  Aluminium- 
Problem  als  gelöst  zu  erachten  sei.  Auf  den 
Werken  von  Pechiney  <fc  Co.  hat  der  Üirector 
Brivet  schon  vor  1882  nach  dem  Natriumverfahren 
Metall  von  über  99$  Gehalt  dargestellt;  die 
Verunreinigungen  dieses  Metalls  bestehen  fast  zu 
gleichen  Theilen  aus  Siliciutn  und  Eisen.  Die 
Aluminium-Gesellschaft  zu  Oldbury  (Verfahren 
Castner)  und  die  Alliance  Aluminium-Gesellschaft 
zu  Newcastle-on-Tyne  (Verfahren  Netto)  brachten 
in  1887  und  1888  Metall  von  über  99$  zu 
Markte;  das  von  Grabau  (s.  oben  Fufsnote)  dar- 
gestellte Metall  enthielt  99,80  %  reines  Aluminium. 

Die  neueren  Fabriken  zu  Neuhausen,  von 
Cowles,  des  Metal  Reduction  Syndicate  (einem 
Zweiggeschäft  der  Pittsburgh  Reduction  Company) 
zu  Patricroft,  Lancashire,  und  die  Pittsburger 
Gesellschaft  begegnen  keinen  Schwierigkeilen,  in 
dem  elektrolytischen  Verfahren  Metall  mit  weniger 
als  1  #  Verunreinigung  darzustellen,  wie  denn  die 
besten  Ergebnisse  in  der  Leistung  und  der  Regel- 
mäßigkeit des  Betriebs  und  dadurch  seiner  Wirt- 
schaftlichkeit mit  der  Erzeugung  reinsten  Alumi- 
niums Hand  in  Hand  gehen.  Ebenso  hat  man 
es  auf  den  Pittsburger  Werken  erreicht,  dafs 
jeder  Verlust  beim  Hall- Verfahren,  wie  er  durch 
Oxydation,  Verdampfung  oder  Verschlackung  ent- 
steht, vermieden  wird. 

Unter  den  Selbstkosten  wird  das  Erz 
immer  den  gröfsten  Ausgabeposten  in  jedwedem 
erfolgreichen  Verfahren  einnehmen,  wobei  das 
Aluminiumoxyd  nicht  allein  als  das  reichhaltigste 
und  am  leichtesten  darstellbare,  sondern  auch 
als  das  billigste  sich  erweisen  dürfte.  Bauxit, 
das  Hydroxyd  mit  55  bis  60%  Thonerde,  unter 
10$  Kieselerde  und  Eisen,  kann  zur  Zeit  in 
unbeschränkten  Mengen  zu  weniger  als  Vi  Cent 
pro  Pfund  (4,68  tj  pro  kg)  nach  Pittsburg  hin- 
gelegt werden,  und  jedes  Verfahren  einer  billigeren 
Bereitung  von  Thonerde  aus  diesem  oder  efnem 
haltigeren  Mineral  wird  ebenso  dem  eleklro- 
lyüschen  wie  jedem  andern  Verfahren  zu  gute 
kommen.  Die  Ausgaben  für  andere  Reagentien, 
wie  für  Kohlenstifte  und  Chemikalien ,  stellen 
sich  niedriger  als  5  Cts.  pro  Pfund  (46,8 
pro  kg)  und  können  bei  einer  grofsen  Anlage 
sich  schätzungsweise  auf  3  Cts.  pro  Pfund 
(28  c)  pro  kg)  ermäfsigen  lassen.  In  der  Er- 
sparnis an  elektrischer  Kraft,  mag  man  dieselbe 
auf  die  Hälfte  herabbringen  oder  ganz  ausseht  iefsen, 
indem  nur  Hitze  als  Kraft  für  die  Reduction  an 
deren  Stelle  tritt,  so  würde  jedes  andere  Ver- 
fahren immerhin  1  Cent  für  diese  Hitze  erfordern, 
was  vielleicht  eine  Ersparnifs  von  4  Cts.  auf  die 
Ausgaben  für  elektrische  Kralt  bedeutet;  indessen 
XI.» 


würde  bei  einem  solchen  Verfahren  wahrschein- 
lich die  Vermehrung  der  Kosten  für  Chemikalien 
sich  aus  der  Ersparnifs  an  elektrischer  Energie 
ausgleichen. 

Die  Kosten  für  Löhne  und  Werksaufsicht, 
sowie  für  Generalkosten,  Verzinsung  und  Repara- 
turen könnten  bei  einem  Betriebe  im  grofsen  je 
zu  ihrem  Theile  auf  2  bis  3  Cts.  auf  1  Pfund 
erzeugten  Metalls  (18,7  bis  28  c}  pro  kg)  ermäfsigl 
werden. 

Mit  den  Fabrikationskosten  von  6  Cts.  für 
Erz  pro  Pfund  Fertigmetall  (0,56  <M  pro  kg), 
von  8  Cts.  für  Kraft  und  Materialien  (0,75  H 
pro  kg),  von  4  bis  6  Cts.  für  Löhne  und  alle 
Unkosten  (0,374  bis  0,56«/*  pro  kg),  welche 
man  allmählich  im  Laufe  nächster  Jahre  bei 
den  elektrolylischen  Verfahren  erzielen  können 
wird,  dürfte  kaum  irgend  ein  anderes  Verfahren 
erfolgreich  in  seinen  Gesamtntkoslen  in  Wett- 
bewerb treten.  Die  durchschnittlich  pro  Pfund 
erzeugten  Metalls  aufgewendete  Energie  ist  bei 
der  Pittsburger  Gesellschaft  etwa  20  elektrische 
Pferdckraftslunden,  oder  jede  auf  den  Elektrolyt 
einwirkende  elektrische  Pferdekraflslunde  liefert 
etwa  22,7  g  Metall.  Jeden  Monat  gewinnt  man 
an  Nutzeffect  und  hofft  man  an  dieser  Leistung 
wenigstens  10  %  zu  gewinnen;  man  wird  nicht 
ruhen,  bis  dieser  Gewinn  mindestens  25  %  er- 
reicht hat. 

Die  Verbundmaschinen  der  Pittsburger  Werke 
verbrauchen  2  Pfund  Kohlen  pro  indicirte  Pferde- 
kraflslunde, und  bei  20  %  Verlust  am  Potential 
durch  die  Umsetzung  der  indicirten  Pferdestärken 
in  elektrische  werden  24  indicirte  Pferdckraft- 
stunden pro  Pfund  erzeugtes  Aluminium  oder 
eine  Ausgabe  von  24  Pfund  Kohlen  erhalten, 
welche  auf  dem  Werk  pro  ton  80  Cts.  (3,346  Ji 
pro  metr.  I)  kosten ,  mithin  eine  Ausgabe  für 
Brennstoff  von  weniger  als  2  Cts.  auf  das  Pfund 
erzeugten  Aluminiums;  hierzu  treten  noch  Löhne, 
Wasser  und  Reparaturen,  Zahlen,  welche  auf 
einer  Anlage  von  nur  600  Pferdekräflen  erheb- 
lich lasten,  aber  auf  einer  grofsen  Anlage,  zumal 
wenn  Maschinen  mit  dreifacher  Expansion  und 
Condensation  angewendet  werden,  sich  in  Kosten 
den  besten  Wasserkräften  an  die  Seite  stellen 
können.  Mit  Wasserkräften,  die  je  mit  1000 
Pferdekräflen  ausgestattet  und  zu  8  bis  15  $ 
pro  Pferdekraft  und  Jahr  erhältlich  sind,  kann 
man  die  Kosten  der  elektrischen  Energie  pro 
Pfund  Aluminium  auf  23/*  bis  3  Cts.  auf  das 
Pfund  erzeugten  Metalls  veranschlagen.  Zu 
diesen  Sätzen  ist  also  ein  Spielraum  von  nahezu 
100  %  auf  die  obige  Schätzung  der  Kosten  für 
elektrische  Kralt  bei  einer  nach  dem  Hallschen 
Verfahren  und  unter  den  günstigsten  Umständen 
arbeitenden  Aluminiumanlage  möglich. 

Der  Redner  versichert,  dafs,  wenn  für  ihn 
weniger  Muth  dazu  gehöre,  die  Wahrscheinlich- 
keit eines  besseren  und  billigeren  Verfahrens  an- 
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zuerkennen,  als  die  Unwahrscheinlichkeit  eines 
solchen  zu  behaupten,  er  dennoch  von  seinem 
Standpunkte  mit  der  Thutsache  zu  rechnen  habe, 
dafs  die  nächste  gröfsere  Quelle  der  Verbilligung 
von  Aluminium  eine  grofse  Nachfrage  nach  dem 
Metall  sein  werde,  hinreichend,  um  die  Auslagen 
für  die  Vergrößerung  der  Leistungsfähigkeit  in 
der  Erzeugung  zu  gewährleisten ,  da  Aluminium 
zu  billigeren  Preisen  weder  dargestellt  noch  ver- 
kauft werden  könne,  wenn  nicht  das  Ausbringen 
pro  Tag  nach  so  viel  Tonnen,  wie  jetzt  nach 
Pfunden  bemessen  werde. 

Vor  Allem  beruht  daher  die  Lösung  des 
Aluminiumproblems  in  der  Entwicklung  der  Ver- 
wendung des  Aluminiums  in  den  Künsten,  wie- 
wohl dieselbe  um  das  Zehnfache  gegenüber  den 
vor  1891  liegenden  Jahren  gewachsen  ist.  Ab- 
gesehen von  den  übertriebenen  Erwartungen,  mit 
denen  man  von  einem  .Aluminium-Zeitalter*  ge- 
sprochen hat,  so  sind  Schriftsteller  in  den  Fehler 
verfallen,  dafs,  weil  sich  zeigte,  Aluminium  könne 
seiner  Löslichkeit  nach  in  Säuren  nicht  als  Ersatz 
für  Platin  dienen,  sie  auf  die  Folgerung  verfielen, 
dafs  das  Metall  völlig  ungeeignet  für  Küchen- 
geräthe  sei,  wobei  durchaus  übersehen  worden, 
dafs  die  Vorrichtungen  beim  Kochen  sich  nicht 
in  Salz-,  Salpeter-  oder  Schwefelsäure  vollziehen ; 
ebenso  beweisen  die  Versuche,  Aluminium  in 
feinstem  Blech  der  Einwirkung  der  verschiedensten 
organischen  Säuren  zu  unterwerfen,  nichts  gegen 
die  Brauchbarkeit  des  Metalls  zu  Kochzwecken, 
da  die  anderen  Metalle  wie  Zinn,  Eisen  und 
Kupfer  in  dünner  Folie  ebensogut  von  jenen 
Agenticn  angegriffen  werden. 

Aluminium  hat  keinen  Geschmack  noch  Ge- 
ruch, noch  sind  seine  Salze  besonders  giftig  wie 
jene  der  im  gewöhnlichen  Gebrauch  geläutigen 


Metalle;  im  Gegenlheil  bildet  das  Acelat  des 
Aluminiums  beim  Kochen  entweder  ein  unlösliches 
basisches  Salz  oder  es  scheidet  sich  reine  Thon- 
erde  ab,  die  weder  Geschmack  noch  giftige  Wirkung 
besitzt. 

Die  hauptsächlichsten  Verunreinigungen  des 
reinen  Handelsaluminiums  sind  Silicium  und  Eisen, 
jenes  in  zwei  Zuständen,  in  denjenigen  des  chemisch 
gebundenen  Siliciums,  gleichwie  Kohlenstoff  im 
weifsen  Eisen,  und  als  grnphitarliges ;  ersteres 
macht  das  Aluminium  härter.  Der  Gehalt  an 
Eisen,  wenn  höher  als  5  bis  10  Hundertstel,  ist 
die  Folge  nachlässigen  Betriebs  oder  der  Ver- 
wendung unreiner  Thonerde  oder  Kohlenanoden. 

Die  Eigenschaften  des  Aluminiums,  welche 
demselben  die  gröfste  Verwendbarkeit  in  den 
Künsten  verleihen,  sind: 

1.  seine  relative  Leichtigkeit;  2.  die  Eigen- 
schaft, nicht  anzulaufen  im  Vergleich  zu  anderen 
Metallen,  da  Schwefeldämpfe  ohne  Wirkung  sind 
und  feuchte  Atmosphäre  es  nur  langsam  oxy- 
dirt;  8.  seine  grofse  Hämmerbarkeit;  4.  seine 
leichte  Vergiefsbarkeit;  5.  sein  Einflufs  in  ver- 
schiedenen Lcgirungen ;  6.  seine  hohe  Zugfestig- 
keit und  Elasticität,  wenn  Gewicht  für  Gewicht 
des  Metalls  mit  anderen  Metallen  verglichen  wird, 
und  besonders  in  seinen  Legirungen  mit  geringen 
Mengen  Titan,  Silber  oder  Kupfer,  und  im  ge- 
walzten, gehämmerten  oder  gezogenen  Zustand  ; 
7.  seine  hohe  speeif.  Wärme  und  elektrische  und 
Wärme-Leitungsfähigkeit. 

Die  eingehende  Erörterung  für  die  Ausnutzung 
dieser  Eigenschaften  wiederzugeben,  müssen  wir 
ihrer  Ausführlichkeit  wegen  uns  an  dieser  Stelle 
versagen  und  uns  darauf  beschränken,  den  Leser 
auf  die  Quelle  zu  verweisen. 

Dr.  Ii.  Koxmann. 


lieber  Feldeisenbahnen. 

Von  E.  A.  Ziffer. 

(Fortsetzung  von  Seite  4Cü.) 
(Hierzu  Tafel  IX  u.  X.) 


Die  Construction  und  die  Dimensionen  der 
Personenwagen  sind  nicht  nur  von  der 
Spurweite,  den  Neigungs-  und  Richtungsverhält- 
nissen, sondern  auch  von  der  Bestimmung  der- 
selben und  den  sonstigen  localen  Verhältnissen 
abhängig.  Die  Personenwagen  für  transportable 
Feldbahnen  werden  entweder  mit  Längssitzen 
dos  ä  dos  (8  bis  10  Sitzplätze)  oder  mit  2  Ab- 
theihingen zu  je  2  bis  3  Sitzplätzen,  deren 
Hücklehnen  in  der  Fahrtrichtung  verstellt  werden 
können  und   noch  4  Stehplätze  eiilhallen,  aus- 


i'Narhdrurk  verboten  i 
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geführt.  Erstere  werden  bis  auf  die  Sitze  und 
Trittbretter  ganz  aus  Stahl,  mit  oder  ohne  Dach, 
gebaut.  Bei  letzteren  werden  Untergestelle, 
Brüstungen  und  Säulen ,  sowie  das  Dachgerippe 
aus  Stahl  gefertigt,  während  der  Boden  und  die 
mit  wasserdichter  Leinwand  überzogene  Dach- 
bedeckung aus  Holz  hergestellt  werden. 

Ferner  werden  Personenwagen  auf  stählernen 
Untergestellen  für  Pferde-  und  Locomotivbetrieb 
für  30  Personen  mit  4  Abtheilungen  von  je 
0  Sitzplätzen  und  je  3  Stehplätzen  auf  der  vor- 
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deren  und  hinteren  Plattform  verwendet.  Diese 
Wagen  besitzen  an  beiden  Enden  eine  auf  alle 
Räder  wirkende  Kettenbremse  und  ruhen  auf 
federnden  Achslagern. 

Bei  transportablen  Bahnen  mit  0,6  m  Spur- 
weite haben  die  2  achsigen  Personenwagen ,  die 
hölzerne  oder  eiserne  Untergestelle  besitzen,  ge- 
wöhnlich eine  Länge  von  8,4  m  zwischen  den 
Buffern  gemessen,  ferner  eine  äufsere  Breite  von 
1,7  m  und  eine  Höhe  von  der  Schienenober- 
kante mit  2,3  m,  ihr  Fassungsraum  ist  12  bis 
16  Plätze  im  Gewichte  von  1,05  t  bis  1,35  t. 

Die  4  achsigen  Personenwagen  sind  9  m  lang, 
1,7  m  breit,  2,4  m  hoch,  enthalten  56  Plätze 
und  ihr  Gewicht  ist  4,5  bis  6,5  t. 

Die  Personenwagen  der  Localbahnen  sind 
entweder  Coupe-  oder  Intercommunicationswagen 
und  in  der  Regel  jenen  der  Vollbahnen  nach- 
gebildet, während  bei  den  Trambahnen  offene 
oder  gedeckte  Personenwagen,  mit  oder  ohne 
Decksitzen,  einfachster  Construction  verwendet 
werden. 

Locomoliven  können  sowohl  för  fest- 
liegende, als  für  gut  gelegte  transportable  Geleise 
mit  Vortheil  verwendet  werden ,  sobald  ein  so 
grofses  Transportquantum  vorhanden  ist,  dafs 
zu  dessen  Fortbringung  8  bis  10  Pferde  erforder- 
lich wären,  oder  wenn  eine  gröfsere  Geschwindig- 
keit gewünscht  wird,  als  dies  mit  Pferden  zu 
erreichen  ist.  In  allen  diesen  Fällen  ist  der 
Betrieb  mit  Maschinen  erheblich  billiger  als  mit 
Zugthieren,  und  um  so  billiger,  je  länger  die 
Bahn,  je  theurer  die  Zugthiere,  je  höher  der 
Arbeitslohn,  je  gröfser  die  erforderliche  Zugkraft 
wird  und  je  geringer  der  Preis  des  Brennmaterials 
für  die  Maschine  ist. 

Die  Wahl  der  Construction  der  Locomotive 
und  ihrer  Dimensionirung  ist  daher  von  den 
Ncigungs-  und  Richtungsverhältnisseo,  dann  von 
der  Spurweite  der  Bahn,  der  Tragfähigkeit  des 
Oberbaues,  von  der  beanspruchten  Leistungs- 
fähigkeit der  Locomotive,  der  gewünschten  Zug- 
geschwindigkeit und  dem  zu  verwendenden  Brenn- 
stoffe abhängig. 

Die  Locomotivcn  sind  in  der  Regel  Tender- 
locomotiven  mit  möglichst  tiefliegendem  Schwer- 
punkte und  breiten  Radreifen ,  wobei  auch 
Locomotiven  mit  verstellbarer  Spurweite,  bei 
welchen  innerhalb  gewisser  Grenzen  jede  beliebige 
Spurweite  nachträglich  eingestellt  werden  kann, 
zur  Verwendung  gelangen. 

Man  unterscheidet  Locomotiven  mit  stehendem 
und  mit  liegendem  Kessel,  dann  Locomobile- 
Locomotiven. 

Zu  ersteren  gehört  die  kleine  Locomotive 
für  schmalspurige  Feldbahnen  von  L.  Corpet. 
Dieselbe  hat  einen  stehenden  Kessel ,  vertieale 
Dampfi  ylinder  und  ruht  auf  2  gekuppelten  Achsen. 


I  Die  Maschine  arbeitet  mit  0  Atmosphären  Dampf- 
druck. Diese  kleine,  gut  conslruirte  Locomotive 
zeichnet  sich  durch  übersichtliche  Anordnung 
aller  Bestandtheile  des  Mechanismus  aus  und 
ist  derart  eingerichtet,  dafs  ein  Umdrehen  der 
Maschine  niemals  nothwendig  wird,  sondern  der 
Führer  bei  Aenderung  der  Fahrtrichtung  nur 

;  seineo  Standplatz  zu  wechseln  hat. 

Die  Locomotiven  mit  liegendem  Kessel  führen 
entweder  einen  besonderen  Tenderwagen  mit 
oder  es  wird  das  Speisewasser  und  der  Brennstoff 
auf  der  Maschine  selbst  untergebracht,  die  Tender- 
locomotive  genannt  wird. 

Diese  letzlere  verdient  hei  Anwendung  auf 

•  schmalen  Spurweiten  und  zum  Theil  auch  auf 

•  beweglichen  Bahnen  den  Vorzug.  Die  gebräuch- 
j  liebsten  Tenderlocomotiven  sind   die  Verbund- 

(Compound-)  Locomotive  von  Maltet,*  Meyer, 
dann  die  Doppel-  (Duplex-)  Locomotive  von  Fairlie, 
Pechot-Bourdon,*  die  Doppelschemel-  (Hagau- 
Locomotive,  die  Duplex -Tender- Locomotive  von 
Kraufs  &  Co.**  und  die  Klosesche  Curven-  oder 
Radiallocomotive. 

Erwähnenswerth  ist  noch  die  3  achsige  Feld- 
bahnlocomotive  neuester  Construction  mit  Bissel- 
truck.  Dieselbe  hat  in  der  Mitte  die  Triebachse, 
die  Hinterachse  ist  eine  Laufachse  und  die  Vorder- 
achse eine  Lenkachse  mit  Bisseltruck ,  welche 
ein  Durchfahren  von  Krümmungen  bis  zu  5  m 
!  Halbmesser  gestattet.  Diese  Maschine  wird  für 
I  verschiedene  Spurweiten  mit  einem  Dienstgew  ichle 
von  2,8  bis  6,5  t  gebaut ;  ihre  Leistungsfähigkeit 
ist  auf  der  Horizontalen  25  bis  100  t,  auf  Nei- 
gungen von  1  %  9,5  bis  38  t  und  auf  solchen 
von  2  %  4  bis  16  t  bei  6  bis  8  km  Fahr- 
geschwindigkeit pro  Stunde. 

Die  Hauptverhältnisse  einiger  tu  Verwendung 
stehender  Locomoliven  für  schmale  Spurweite 
(0,60  und  0,75  m)  sind  aus  der  vorstehenden 
Tabelle  zu  entnehmen. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Locomotive  hängt 
ferner  nicht  nur  von  den  Neigungs-  und  Krümmungs- 
Verhältnissen  der  Bahn ,  sondern  auch  von  der 
Zugsgeschwindigkeit  ab.  Aus  der  nachfolgenden 
Tabelle  ist  die  Leistungsfähigkeit  der  vier  haupt- 
sächlichsten, in  der  früheren  Tabelle  enthaltenen, 
Typen  zu  entnehmen: 

*  Die  fran/.flsische  Militärverwallung  verwende! 
bei  ihren  beweglichen  Feldbahnen  mit  0,6  in  Spur 
und  9,5  k*  St-hienengewicht  sowohl  die  Mallet- ,  als 
amb  die  Pechot-Bourdon-Doppellocomotivc. 

•*  Die  Verwaltung  der  preußischen  Mililärbahnen 
I  hat  för  die  beweglichen  Feldbahnen  mit  0,6  m  Spur- 
|  weite  eine  4  cylindrische  Duplex -Tenderloconiolive 
,  ausführen  lassen,  welche  aus  zwei  Motorengruppen 
!  mit  je  3  gekuppelten  Achsen  besteht,  welche  Anord- 
nung die  Verwendung  von  Schienen  mit  6  kg  zuläfst 
und  den  mittleren  Achsdruck  der  Maschine  auf  etwa 
2  t  einschränkt. 
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Die  Länge  dieser  Locomotivcn  variirt  zwisclien 
3,5  bis  6,1  m,  die  Breite  zwischen  1,75  und 
2,075  mt  die  Höhe  zwischen  2,55  und  2,84  m. 

Endlich  ist  es  in  manchen  Fällen  erwünscht, 
die  durch  die  Locomotive  zu  erzielende  Kraft- 
leistung auch  anderweitig  nutzbringend  zu  ver- 
wenden, namentlich  wenn  sie  für  den  Zugsverkehr 
nur  zeitweise  benutzt  wird. 

Diesem  Bedürfnisse  trägt  eine  Loeomobile- 
Locomotive  Rechnung,  die  als  Feldbahnlocomotive 
für  Forst-  und  Landwirthschaftszweckc  dient  und 
unmittelbar  darauf  als  Locomobile  zum  Betriebe 
von  Dresch-  und  anderen  Maschinen  verwendet 
werden  kann. 

Die  Constructionen  der  Locomotiven  für  die 
Local-  und  Strafsen bahnen  sind  in  der  Regel 
jenen  der  Vollbahnen  nachgebildet.  Bei  Benutzung 
von  Strafsen  ist  der  Mechanismus  der  Locomotiven, 
damit  die  Pferde  Bichl  scheuen,  mit  einer  Ver- 
kleidung zu  versehen  und  derart  einzurichten, 
dafs  bei  deren  Verwendung  ein  Funkenflug,  sowie 
eine  Belästigung  durch  Geräusch  und  Rauch 
möglichst  vermieden  wird ,  weshalb  auch  als 
Feuerungstnaterial  hauptsächlich  Koks  verwendet 
werden  soll. 

VIII.  Betriebskräfte  und  deren  Leistungen. 

Als  Betriebskräftc  werden  bei  den  Feld- 
eisenbahnen  Menschen  oder  Thicrc  (Pferde, 
Ochsen),  dann  Locomotiven  und  für  steile 
Rampen  auch  stehende  Dampfmotoren,  in 
neuester  Zeit  aber  auch  die  Elektricität  ver- 
wendet. 

Die  Wahl  der  bewegenden  Kraft  hängt  von 
der  Entfernung,  auf  welche  die  Güter  zu  befördern 
sind,  ferner  von  der  Beschaffenheit  derselben 
und  dem  Umfange  des  Verkehrs,  endlich  auch 
von  den  Neigungs-  und  Richtungsverhältnissen 
der  Bahn  ab. 


Die  durchschnittliche  Leistung  von  Menschen 
und  Thiercn  als  Zugkraft  auf  mittel  gut  her- 
gestellten Bahngclcisen  bei  Steigungen  von  höchstens 
0,5  %  ist  aus  nachfolgender  Tabelle  zu  entnehmen. 
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Mensrlien  . 

650 

0.8 

520 

8 

14  976  00O 

Pferd*-    .  . 

70UÜ 

0.9 

6300 

10 

181  440  000 

Ochsen  .  . 

0O0O 

0,8 

4800 

8 

138  240  000 

Hieraus  ergiebt  sich  beispielsweise : 

a)  Beim  Transport  mit  Menschen.  Bei 
der  Beförderung  eines  Wagens  im  Gewichte  von 
150  kg  und  einer  Last  von  500  kg,  also  einer 
Bruttolast  von  650  kg  auf  eine  Entfernung  von 
700  m  eine  Transportdauer  von  14,58  Minuten 
und,  wenn  für  das  Entleeren  und  Zurückführen  des 
Wagens  dieselbe  Zeit  gerechnet  wird,  zusammen 
rund  29  Minuten  Fahrzeit ,  also  bei  8  stündiger 
Arbeitszeit  16  Fahrten,  was  einer  Netto -Tages- 
leistung von  16  X  500  =  90  000  kg  Netto  ent- 
spricht. 

b)  Beim  Transport  mit  Pferden  auf  eine 
Entfernung  von  4  km  mit  einer  Last  von  4800  kg 
incl.  Wagengewicht  ist  die  Fahrldauer  74  Minuten, 
hierzu  für  Entladen  und  leere  Rückfahrt  (2/3  v.  74) 
—  49  Minuten.  Es  werden  somit  bei  10  Stunden 
Arbeitszeit  etwa  5  Fahrten  gemacht  werden  können 
und,  wenn  die  Nettolast  3000  kg  beträgt,  1 5  000  kg 
pro  Tag  befördert  werden  können. 

c)  Beim  Transport  mit  Ochsen  und  der 
Annahme  der  auf  die  gleiche  Entfernung  zu  be- 
fördernden Last  wird  die  Tagesleistung  etwa 
12  000  kg  Netto  betragen. 

Beim  Befahren  von  starken,  langen  Steigungen 
I  sind  die  vorstehenden  Leistungen  zu  reduciren 
und  zwar: 

hei  1  %  Steigung  um  60  % 
.  2  .  ,  ,  80  , 
»  3  »  .  .  83  „ 
p  •>  ,  ,  ,  88  , 
.  10  P        ,        ,    94  . 

( 

Bei  gut  angelegten  Pferdebahnen  ist  der  bei 
der  Bewegung  der  Wagen  auftretende,  sogenannte 
Widerstands-Coefficient  f  =  0,0066,  so  dafs  also 
ein  Arbeiter  bei  8  stündiger  Arbeitszeit  und  bei 
0,8  m  Geschwindigkeit  in  der  Secunde  auf  hori- 
zontaler Bahn  eine  Zugkruft  von  15  kg  auszuüben 
vermag.  Bei  gut  gelegten  Rollbahnen  ist  f  =  0,008 
und  bei  den  meisten  gewöhnlichen  Wald-  und 
Feldbahnen  f  ™  0,010.    Ein  Arbeiter  kann  somit 

einen  Wagen  von  2250  kg  Uruttolast  bei  Pferdebahnen, 
„        „       .    1875  ,        „         ,  Hollbahnen, 
,       „    1500  .         .         ,  Feldbahnen 

forlschieben. 
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Bei  einem  mittelstarken  Pferde  von  75  kg 
Zugkraft ,  hei  ebenfalls  8  stündiger  Arbeitszeit 
und  1,15  m  Geschwindigkeit  beträgt  die  Leistung 
auf  ebener ,  horizontaler  Bahn  1 1  250  kg  resp. 
9375  kg  und  7500  kg. 

Diese  nur,  unter  besonders  günstigen  Verhält- 
nissen zu  erzielenden  Leistungen  ermäßigen  sieh 
in  der  Praxis  ganz  erheblich  und  geht  hieraus 
hervor,  wie  unvortheilhafl  eine  schlechte  und 
unebene,  eckige  Geleiseatilage  und  viele  Schienen- 
stöfsc  einwirken  können. 

Die  Förderweite  für  ein  mittelstarkes  Pferd 
kann  mit  18  km  in  einem  Tage  angenommen 
weiden  und  zwar  einmal  mit  heladenem  und 
einmal  mit  leerem  Fuhrwerke,  so  dafs  man  mit 
einem  Zweigespann  durchschnittlich  auf  ziemlich 
ebener  Bahn  mit  auf  kurzen  Strecken  vorhandenen 
Maximalsteigungcn  von  2  %  hei  mittelgut  gelegten 
Geleisen  11  =  0,010  durchschnittlich  0000  kg 
und  bei  gut  erhaltenen  Geleisen  etwa  10  000  kg 


Brullolast  fortbewegen  kann;  desgleichen  bei 
horizontaler  Bahn  etwa  12  000  kg. 

Nach  anderen  Erfahrungen  schiebt  ein  Ar- 
beiler  auf  gut  gelegtem  Bahngeleisc  mittels  hierfür 
zweckmäßig  construirter  Fahrzeuge  800  bis 
1000  kg,  2  bis  2,5  km  weit,  einschliefslich  der 
Rückkehr  in  einer  Stunde,  beziehungsweise  er 
transportirt  in  derselben  Zeit  2000  kg  1  km 
weit,  leistet  also  etwa  das  13  fache  gegen  die 
Schubkarren  und  das  4-  bis  5  fache  gegen  die 
Kippkarren. 

Ein  Pferd  mittlerer  Stärke  bewegt  auT  Schicncn- 
gelcisen ,  ohne  sich  übermäßig  anzustrengen, 
Lasten  bis  zu  10  000  kg  und  legt  den  Weg  um 
l'<3  schneller  als  auf  der  Chaussee  zurück.  Nach 
den  Mittheilungen  des  Genie  -  Hauptmanns  Victor 
Tilschkert*  sind  die  Zugleistungen  eines  Menschen 
und  eines  Pferdes  bei  den  verschiedenen  Sleigungs- 
verhällnissen  in  der  nachfolgenden  Tabelle  in 
Kilogramm  enthalten : 
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Leistungen  in  kg 

Menschen 

Feldeiscuhalin  .... 
Erdweg  

2  160 
433 
130 

772  450 
307  234 
112  98 

174 

122 

65 

61 

50 
32 

21 

18 
13 

0.006 
0,030 
0,100 
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41 
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Fcldeisenbahn  .... 
Steinstrarse  

10  000 
2  0O0 
600 

3265 
1425 
518 

2077 
loso 

450 

802 
562 
300 

283 
230 
150 

06 
83 
60 

0.006 
0,030 
0,100 

VerhaltnifsderZugs- 
leislung  auf  Erd- 
wegen   zu  jenen 
auf  der  Feldcisen- 

1  : 16 

1:7 

1:5 

1 :  1,27 

1:  1,19 

1:1,16 

Bemerkung 


für  horizontale  Bahn 


r 


för  Bahnen  verschiedener 
Steigung : 

O  -  -Z~-GJ*  " 
%  f+Ujtx 


wobei 


Hieraus  geht  hervor,  dafs  die  Leistungen  bei 
den  Steigungen  rasch  abnehmen,  dafs  aber  bei- 
spielsweise ein  Paar  Pferde  mit  einem  Kutscher 
heim  Transport  auf  Landwegen  zwei  Arbeitern 
auf  Schienengeleisen  gleichzuachten  sind,  wenn 
die  Fahrbahn  2  %  ansteigt. 

Nach  den  Erfahrungen  von  Deeauville  zieht 
ein  mittelstarker  Arbeiter  ohne  Mühe  bei  horizon- 
taler Balm  und  10  stündiger  Arbeitsdaucr  mit 
einer  Durchschnittsgeschwindigkeit  von  3,5  km 
im  beladerien  und  von  4,5  km  im  leeren  Zustande 
480  kg,  also  pro  Tag  9G  000  kg  auf  100  m 
Entfernung,  also  zehnmal  mehr,  als  mittels  Hand- 
wagen oder  Schiebkarren  erreicht  wird. 

Ein  Pferd,  welches  seitwärts  der  Bahn  geht, 
zieht  an  einer  Kette  von  4,5  m  Länge  ohne 
Mühe  8  Wagen  ä  0,5  cbm  Erde  mit  einer  mitt- 
leren Geschwindigkeit  von  4  km, 

*  „Der  Verpflegsnachschub  im  Kriege  aur  der 
transportablen  Feldeiseubabn'.    Wien  1887. 


kg 

Z  Zugkr.  ein.  Menschen  =  13 
,  Pferdes  =  60 
G  Eigengew.  d.  Mensch.  =  65 
.  Pferdes  =300 
«  Neigungswinkel 
(J  die  Last  bedeutet. 


als»)  4  cbm  Erde   6400  kg 

ohne  Wagengewioht  von  310X8=     .  .  .  2400  , 

Zusammen  8800  kg 
Also  in  10  stündiger  Arbeitszeit  0400  kg  auf 
40  km  Entfernung,  oder  wenn  der  Retourweg  leer 
zurückgelegt  wird: 

4  rbm  auf  20  km 

40     ,  .     2  . 

80     .  (128  00U  kg)      ,     1  . 

während  mit  Karren  die  Leistung  zehnmal  ge- 
ringer ist. 

Auf  Steigungen  vermindert  sich  die  Leistung 
und  zwar : 

bei  2%  Steigung  auf  6  Wagen  ä  3  cbm 
.4-6       ,          „  4      ,      ä  2  , 
,   1%       .         „  2      .      a 1  , 
,  1"%       ,          ,1       .      ä  0,5  , 

A.  Stone  berechnet  die  Leistung  zweier  Pferde 
i  auf  transportablen  Bahnen  wie  5,6:1. 

Die    Boltische    landwirtschaftliche  Zeitung 
hält  die  Leistung  zweier  Pferde  und  eines  Knechtes 
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mit  C  Feldbahnwagen  gleich  24  Pferden  mit 
6  Knechten. 

Nach  anderen  Beobachtungen  können  Pferde 
bei  guter  Eintheilung  des  Bahnbetriebes  täglicli 
höchstens  40  km  in  8  Arbeitsstunden  zurücklegen. 

Beim  Betriebe  mit  Zugthieren  ist  in  der  Bogel 
die  Zugvorrichtung  wegen  der  Schienen-  und 
Schwellenverbindungen  derart  angebracht,  dafs 
sie  ihren  Lauf  neben  dem  Geleise  nehmen  und 
beim  Abwärtsfahren,  sobald  das  Zugthier  von 
der  Last  des  Wagens  überholt  und  dadurch  ge- 
fährdet werden  könnte,  sich  der  Haken  aus  der 
Zugkette  auslöst  und  das  Thier  frei  lauft,  welcher 
Fall  eintreten  kann,  wenn  nur  Wagen  mit  Stand- 
bremsen im  Gebrauche  sind  und  diese  nicht  recht- 
zeitig in  Function  treten.  Bei  Verwendung  von 
2  oder  mehreren  Pferden  werden  dieselben  hinter- 
einander gespannt. 


Was  die  Leistungen  der  Locomoli ven 
betrifft ,  so  verweisen  wir  auf  die  im  Ab- 
schnitte VII.  bereits  niedergelegten  Daten.  Aufser 
den  Locomotiven  können  die  Fahrzeuge  auch 
mit  stehenden  Motoren  durch  Kabel,  Ketten  u.  s.  w. 
befördert  werden. 

Die  Elektricilal  als  bewegende  Kraft 
hat  bei  den  Feldbahnen  nur  spärliche  Anwendung 
gefunden  und  zwar  mittels  unter  den  Sitzen  des 
Wagens  untergebrachten  Sammelbalteriecn  und 
durch  die  von  Immich  in  London  für  den  Gruben- 
betrieb in  Warcliffe  gebaute  elektrische  Locomotive 
für  eine  Spurweite  von  53  cm. 

Eine  elektrische  Balm  für  den  Grubenbetrieb 
wurde  noch  von  Siemens  St  Halske  im  Bergwerke 
Zankerode  in  Sachsen  hergestellt.'    (Schluls  folgt.) 

*  Glasers  Annalen  1883. 


Zur  neuen 


Deutschlands  Situation  heim  Eintritt  in  die  1 
HandelsvertragsVerhandlungen  war  keine  günstige, 
für  die  Unterhändler  sogar  eine  sehr  schwierige. 
Oesterreich,  Italien  und  die  Schweiz  hatten  ihre 
Industriezölle  zu  verschiedenen  Malen  erhöht  und 
konnten  von  den  erhöhten  Sätzen  sehr  gut  10  % 
und  gelegentlich  20  herunterlassen,  ohne  ihrem  j 
Tarif  den  Charakter  des  Hochschutzzolls  oder  ' 
der  Prohibition  zu  nehmen,  während  die  deutschen  , 
Schutzzölle,  nieist  dem  reellen  Bedürfnifs  knapp 
angepafst,  mit  Ausnahme  der  Getreidezölle,  nicht 
hoch  genug  gegriffen  waren,  um  «inen  Abstrich 
von  10  oder  gar  17  %  zu  ertragen,  wie  ihn 
z.  B.  der  Handelsvertrag  mit  Belgien  der  deutschen 
Eisenindustrie  für  Eisenbahnbedarf  auferlegt.  Die 
Getreidezölle  waren  gewifs  hoch  und  wir  geben 
zu,  dafs  sie  für  den  Consum  und  für  das  Aus- 
land sogar  zu  hoch  waren ,  für  die  deutsche 
Landwirtschaft  aber,  die  geschützt  werden  sollte, 
waren  sie  bis  in  den  Juni  dieses  Jahres  trotz 
ihrer  Höhe  noch  nicht  wirksam  genug,  aus  ver- 
schiedenen Gründen,  die  wir  hier  nicht  erörtern 
können,  die  aber  u.  E.  dafür  hätten  bestimmend 
sein  müssen,  dafs  man  die  Zölle  nicht  herab- 
setzte, bevor  der  Landwirtschaft  auf  anderm 
Wege  wirksame  Hülfe  sichergestellt  war.  Das 
aber  war  nicht  nur  möglich,  sondern  ist  sogar  , 
jetzt    erst    recht    dringend    nöthig.  Gröfsere 

*  Wenngleich  die  Hcdaction  in  einzelnen  Aus- 
'  Führungen  mit  dem  «eschiUiten  Herrn  Verfasser  des 
nachfolgenden  Artikels  nicht  übereinstimmt,  hat  sie  | 
ihm  dennui  h  das  Wort  verstaüet,  weil  der  Ernst  der 
Situation,  in  die  wir  durch  die  neue  Handelspolitik 
gekommen  find,  von  ihm  in  treffender  WHse  ge- 
kennzeichnet ist  Die  Redaction.  \ 


ndefcpolitik.* 

^ , .  v  i  Nachdruck  verboten.i 

Uta»,  v.  11.  Juni  1S7U.) 

Schwierigkeiten  aber  noch  als  aus  dem  Fehlen 
der  „points  ü  ceder'  ,  mit  denen  Oesterreich, 
Italien  und  die  Schweiz  so  reich  ausgestattet 
waren,  schuf  den  deutschen  Unterhändlern  die 
Clausel  der  Meistbegünstigung. 

Diese  Clausel  begegnet  uns  schon  in  alten 
Verträgen.  Der  Vertrag  mit  Grofsbritannien  wurde 
1820  bereits  mit  derselben  ausgestattet.  Die 
allerhöchste  Cabinetsordre  vom  20.  Mai  1826, 
über  die  gegenseitigen  Begünstigungen  diesseitiger 
und  grofsbrilannischer  Unterthanen  für  den  Handel 
und  die  Schiffahrt  besagte: 

Auf  Ihren  gemeinschaftlichen  Bericht  vom 
9.  d.  M.  über  die  meinem  Gesandten  zu  London, 
Königlich -Grofsbritannischerseits  ertheilte  Zu- 
sicherung, dafs  diejenigen  Begünstigungen, 
welche  in  der  Acte  6,  Geo.  IV,  Cap.  114  den 
Unterthanen  fremder  Staaten  im  Handel  mit 
den  englischen  überseeischen  Besitzungen  be- 
dingungsweise eingeräumt  worden  sind,  meinen 
Unterthanen  sofort  zu  theil  werden  sollen,  wenn 
der  Handel  und  die  Schiffahrt  Englands  und 
dessen  überseeischen  Besitzungen  in  meinen 
Staaten  gleich  denen  der  daselbst  am  meisten 
begünstigten  Nation  behandelt  werden, 
genehmige  ich:  dafs  von  jetzt  an  diese  Be- 
handlung eintrete,  auch  so  lange  fortdauere, 
als  meine  Unterthanen  im  Genüsse  der  ihnen 
durch  obgedachte  Acte  zugesicherten  Vortheile 
verbleiben,  und  beauftrage  Sie,  hiernach  das 
Weitere  zu  veranlassen. 
Der  Handelsvertrag  zwischen  Preufsen  und 
den  Vereinigten  Staalrn  von  Amerika  vom  1.  Mai 
1828  lautete  in 
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Art.  9.  Wenn  von  einem  der  contra- 
hirenden  Theile  in  der  Folge  anderen  Nationen 
irgend  eine  besondere  Begünstigung  in  beireff 
des  Handels  oder  der  Schiffahrt  zugestanden 
werden  sollte,  so  soll  diese  Begünstigung  sofort 
auch  dem  andern  Theile  mit  zu  gute  kommen, 
welcher  derselben,  wenn  sie  ohne  Gegenleistung 
zugestanden  ist,  ebenfalls  ohne  eine  solche, 
wenn  sie  aber  an  die  Bedingung  einer 
Vergeltung  geknüpft  ist,  gegen  Bewilli- 
gung derselben  Vergeltung  geniefsen 
wird. 

Im  Laufe  der  nächsten  Jahrzehnte  unter  der 
Freihandelsstrümung  in  England,  der  Thätigkeit 
Cobdens,  seiner  Schüler  und  Missionare  erkannte 
man,  dafs  diese  Clausel  zusammen  mit  dem 
System  der  die  Zollsätze  nach  oben  bindenden 
Handelsverträge  sehr  wohl  geeignet  sein  müsse, 
die  Handelsinteressen  durch  niedrige  Preise 
und  in  deren  Consequenz  auch  niedrige  Löhne 
im  Gegensatz  zu  denjenigen  der  Productivstände 
zu  begünstigen,  und  das  ist  ja  bis  auf  diesen 
Tag  das  Ziel  des  Freihandels.  Jene  Handels- 
verträge aber  machten  Differentialtarife  in  Zöllen 
—  die  doch  das  einzige  Mittel  sind,  die  Verhält- 
nisse verschiedener  Haudelsvölkcr  zu  einander 
deren  wirklicher  Natur  anzubequemen  —  sehr 
schwer,  wenn  nicht  unmöglich  und  drängten 
Alles  nach  der  Schablone  hin,  dem  Tod  aller 
lebensfähigen  Entwicklung. 

1862  wurde  der  deutsch-französische 
Handelsvertrag  unter  Bedingungen  und  Zoll-  [ 
sätzen  abgeschlossen ,  die  für  Preufsen  und  den  < 
Zollverein  sehr  wenig  günstig  waren;  die  «Clausel  ' 
der  meistbegünstigten  Nation*   findet  sich  darin  j 
dem  Sinne  nach  vor  (§  25  und  31)  und  zwar, 
was  bemerkenswerth  ist,  ohne  jene  Beschrän- 
kung, die  der  amerikanische  Vertrag  enthält 
und  die  doch  eigentlich   selbstverständlich  er- 
scheint, dafs  nämlich  eine  an  einen  dritten 
Staat  für  eine  Gegenleistung  bewilligte 
Vergünstigung    dem    Vertragsstaat  nur 
dann  zu  gute  kommt,   wenn  er  dieselbe 
Gegenleistung    oder    »Vergeltung*  be- 
willigt. 

Im  Oesterreichischen  Handelsvertrag 
vom  11.  April  1865  ging  man  schon  einen  Schritt 
weiter.  Hier  wird  nicht  nur  stillschweigend 
zugelassen,  sondern  ausdrücklich  ausgesprochen, 
dafs  jede  .hinsichtlich  des  Betrages,  der 
Sicherung  und  Erhebung  der  Ei  n gan gs-  oder 
Ausgangsabgaben,  sowie  hinsichtlich  der 
Durchfuhr*  einem  dritten  Staate  gemachte  Be- 
günstigung „ohne  Gegenleistung  auf  den 
Vertragsstaat*  übergehen  müsse.  Eben- 
dasselbe wiederholt  sich  in  Art.  3  resp.  5  des 
belgischen  Vertrags  vom  22.  Mai  1865 
und  im  englischen  vom  gleichen  Datum. 

Alle  vier  Verträge  führen  die  Unterschrift 
des  Mannes,  der,   wie  uns  die  Vorsteher  der 


■  Königsberger  Kaufmannschaft  in  ihrem  Jahres- 
bericht von  1875  (Hirlli,  Annalen  1875,  pag.  1659) 
versicherten ,  der  Haupturheber  der  reformatori- 
schen deutschen  Handelsverträge  war,  des  Hrn. 
Director  Delbrück. 

Wir  irren  wohl  auch  nicht,  wenn  wir  den 
dritten  dieser  nach   dem   Freihandel  zielenden 
Schritte,  die  Fassung  des  Artikels  1 1  des  Frank - 
I  furter  Friedensvertrages,  auf  das  Conto  dieses 
Mannes  setzen,  der  damals  ja  bekanntlich  die 
|  wirthschaftspolitischen    Geschicke  Deutschlands 
j  lenkte  und  dessen  Thun  und  Lassen  für  dritte 
j  eben  nur  durch  sein  felsenfestes  Ueberzeuglsein 
j  zu  begreifen  ist ,  dafs  der  Freihandel  wie  das 
I  Kind  von  Bethlehem    ,in  die  Welt  gekommen 
sei,  zu  erlösen  Alle,  die  daran  glauben',  wie  es 
I  einer  dieser  handelspolitischen  Irredentisten  in 
I  sehr  bezeichnender  Weise  einstmals  auszudrücken 
für   richtig  hielt.    Die  Irredentislen  sind  eben 
immer  Fanatiker. 

Das  Schlimme  an  dem  Artikel  1 1  des  Frank- 
furter Friedensvertrags  aber  ist,  dafs  er  eben  in 
einem    Friedensvertrag   steht,    also   nur  durch 
I  gegenseitiges  Einverständnifs  oder  durch  Krieg 
gelöst  und  beseitigt  werden  kann. 

Frankreich  hat  sich  dieser  drückenden  Ver- 
pflichtung zum  Theil  dadurch  entzogen,  dafs  es  alle 
Tarifverträge  ablaufen  liefs,  sich  einen  ziemlich  pro- 
hibitiven  „Miuimaltarif*  für  die  Fabricate  .meist- 
begünstigter* Nationen  und  einen  vollständig 
prohibitiven  Maximaltarif  für  die  Importe  der- 
jenigen Staaten  schuf,  welche  Frankreich  nicht 
die  Meistbegünstigung  sans  phrase  gewähren. 
Auf  diese  Weise  kann  es  seine  Zölle  jederzeit 
beliebig  erhöhen  und  erniedrigen ,  da  weder  der 
Minimaltarif  noch  der  Generaltarif  gebunden  ist, 
es  verfügt  aufserdem  über  mächtigen,  anbaufähigen 
und  reichen  Colonialbesitz,  welcher  ausreicht,  be- 
deutende Ueberschüsse  seiner  Production  und  die 
unbedeutenden  Ueberschüsse  seiner  Bevölkerung 
aufzunehmen. 

Noch  günstiger  steht  Nordamerika.  Es 
giebt  kaum  ein  Volksbedürfnifs ,  zu  dessen  Be- 
friedigung das  mächtige  und  reiche  Gebiet  nicht 
alle  Vorbedingungen  in  verschwenderischer  Fülle 
zu  liefern  vermöchte,  und  seit  dem  Secessions- 
krieg  hat  es  durch  ein  rücksichtsloses  Prohibitiv- 
system in  wenig  Jahrzehnten  Industrieen  erwachsen 
lassen,  die  sich  nicht  allein  dem  enormen  Consum 
des  Landes  von  Tag  zu  Tag  mehr  gewachsen 
erweisen,  sondern  sogar  die  Industrieen  des  alten 
Continenls  auf  dem  Weltmarkt,  wie  in  deren 
natürlichen  und  heimischen  Absatzgebieten  bereits 
auf  das  ei  nstlichste  bedrohen.  Die  Verwirklichung 
der  panamerikanischen  Idee  ist  vielleicht  nur 
noch  eine  Frage  der  Zeit  und  des  Baues  einer 
seebeherrschenden  Flolte.  Was  wir  dann  in 
Amerika  selbst  zu  erwarten  haben,  zeigt  die 
McKinley-Bill  mit  beinahe  russischer  Deutlichkeit, 
und  was  wir  außerhalb  Amerikas  befahren  werden, 
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davon  geben  uns  die  Verhältnisse  und  Vorfalle  I 
auf  den  Samoa-Inseln  einen  sehr  lehrrefchen  Vor-  | 
geschmack.   Auch  Amerika  hat  mit  uns  seit  1 828 
einen  Meistbegilnstigungsvertrag,  da  es  selbst  aber 
alle  Nationen  gleich  schlecht  behandelt,  haben 
wir  keinen  Vortheil  von  diesem  Vertrag,  wohl  i 
aber  müssen  wir  diesem  unserm  furchtbarsten  I 
Concurrenten    alle   Zollermäfsigungen   zu   gute  i 
kommen  lassen,  die  wir  in  unseren  neuen  Handels-  i 
»erträgen  Oesterreich,  Italien,  Belgien  und  der 
Schweiz  bewilligt  haben,  wenn  auch  nicht  ohne 
Gegenleistung  wie  von  Frankreich,  sondern 
gegen  Zulassung  unseres  Zuckers  auf  den  amerika-  , 
nischcn  Markt. 

Amerika  hat  seine  Zollhoheit  ganz  intacl 
aufrecht  erhalten  und  macht  davon  seit  Jahren 
einen  Gebrauch,  der  jedem  Deutschen  die  Scham- 
rölhe  ins  Gesicht  treiben  mQfste.  Der  Fabrieant, 
der  nach  Amerika  Waaren  versenden  will,  hat 
sich  bei  dem  nächsten  amerikanischen  Consul 
einzufinden,  eine  specificirte  Calculalion  ihres 
Preises  einzureichen  und  womöglich  zu  beschwören. 
Amerikanische  Agenten  durchziehen  unsere  Fabrik- 
dislricte,  um  unsere  Löhne,  Selbstkosten  und  — 
Arbeitsmethoden  zu  „studiren*,  sie  werden 
meist  mit  ängstlicher  Höflichkeit  aufgenommen. 
Amerika  schickt  uns  Schmalz  von  cholerakranken 
Schweinen,  Schinken  und  Speckseiten  voller  Tri- 
chinen,  wir  schliefen  die  Thür  gegen  solche 
.Schweinerei'  —  Amerika  tritt  sie  mit  der  • 
McKinley  -  Bill  unter  dem  Jubel  der  Deutsch- 
freisinnigen einfach  ein. 

Wenn  es  wahr  ist,  dafs  der  Mensch  die  Be- 
handlung werth  ist ,  die  er  sich  gefallen  läfst, 
dann  müssen  wir  Deutsche  neuerdings  ganz  ver- 
zweifelt wenig  werth  geworden  sein. 

England  sinnt  auf  eine  Zolleinigung  mit  | 
seinen  Golonieen  und  würde,  wenn  sie  gelingt, 
die  .meistbegünstigten*  Nationen  von  der  Con- 
currenz  in  derselben  und  damit  aus  einem  Markt 
von  300  Mill.  Menschen  auch  formell  ausschliefen. 
Es  hat  zwar  keine  Zölle,  aber  einen  Mercliandise 
marcs  act ,  mit  dem  es  die  Concurrenz  des 
Auslandes  und  ganz  speciell  Deutschlands  von 
seinem  eigenen  heimischen  Markt  fernzuhalten 
oder  vielmehr  wegzuchicaniren  versteht.  Es  hat 
zwar  officiell  free  trade,  schreibt  auch  allgemeine 
Submissionen  aus,  aber  hat  man  je  gehört,  dafs 
das  Ausland  auch  durch  die  lächerlichsten 
Schleuderpreise  die  englischen  Submittenten  mit 
Erfolg  hätte  unterbieten  können  ?  Ist  in  England 
ein  Minister  denkbar,  der  willkürlich  Tausende 
Tonnen  staatlichen  Eisenbahnbedarfs  ohne  öffent- 
liche Ausschreibung  mit  Umgehung  der  inländischen 
Werke,  die  bisher  geliefert  hatten,  ins  Ausland 
vergiebt  zu  einer  Zeit,  wo  die  heimischen  Werke 
nur  halb  beschäftigt  sind?  .Es  ist  nicht  Brauch 
.bei  uns,  Ausländern  über  die  Gründe  Rechen- 
.schaft  zu  geben,  welche  uns  bei  Vergebung 
.öffentlicher  Arbeiten  mafsgebend  sind",  lautete 
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der  Bescheid  der  englischen  Behörde  an  ein 
grofses  deutsches  Stahlwerk,  welches  die  englischen 
Submittenten  sammtlich  bedeutend  unterboten, 
aber  doch  die  Lieferung  nicht  erhallen  hatte 
und  sich  nun  erkundigle,  ob  etwa  ein  Fehler  in 
der  Geschäftsbehandlung  seinerseits  die  Ursache 
der  Nichtberücksichtigung  gewesen  sei. 

Wo  die  heimische  Industrie  so  unter  dem 
Schutz  des  Publikums  und  der  Behörden  steht, 
kann  man  allenfalls  auf  Zölle  verzichten  und 
sich  die  schöne  Rolle  eines  Begünstigers  des 
.freien  Spiels  der  Kräfte*  in  dem  Bewufstsein 
gönnen,  dafs  es  eben  nicht  Wahrheit,  sondern 
nur  eine  Rolle  ist,  die,  mit  Gottesfurcht  und 
Dreistigkeit  gespielt,  der  .öffentlichen  Dummheit* 
immer  noch  einen  Erfolg  abzuringen  pflegt. 

England  hat  seine  Zollautonomie  selbstver- 
ständlich bewahrt  und  nimmt  noch  selbstverständ- 
licher an  sämmtlichen  Vergünstigungen  unserer 
Handelsverträge  theil  und  zwar  ohne  Gegen- 
leistung. 

Rufsland  befindet  sich  seit  beinahe  einem 
Jahrzehnt  im  Zollkrieg  mit  Deutschland,  der  mit 
dem  Steigen  der  deutschen  Getreidezölle  einen 
immer  heftigeren  Charakter  annahm  und  sich  zu 
einer  Deutschenverfolgung  in  Rufsland  verschärfte. 
Der  Pauslavismus,  die  mächtigste  der  dunkeln 
Kraftströmungen,  die  jenes  Riesenreich  bewegen, 
drängt  unaufhörlich  nach  dem  Ocean  und  nach 
Westen ;  der  civilisirten  Welt  des  alten  Continents 
wird  ein  blutiger  Enlscheidungskampf  mit  den 
Sarmaten  nicht  erspart  bleiben,  der  Cäsaropapis- 
mus  wird  sich  über  kurz  oder  lang  vor  der 
Frage  finden,  ob  er  die  Führung  in  jenem  Kampfe 
übernehmen  oder  ihn  über  sich  hinwegbrausen 
lassen  will.  Der  Fanatismus,  mit  dem  neuer- 
dings alle  fremden  und  verdächtigen  Elemente  in 
jenem  Völkerconglomerat  niedergetreten  oder  aus- 
geschieden werden,  ist  eine  Kriegserklärung  voll 
i  finsterer  Entschlossenheit  an  die  Cultur  unserer 
Tage.  Der  Monarchismus  dieser  gewaltigen 
Despotie  sucht  sich  nicht  mehr  wie  am  Anfang 
unseres  Jahrhunderts  im  Anschlufs  an  die  Mon- 
archieen  Europas  zu  stärken  und  zu  sichern, 
sondern  schickt  sich  an,  zur  Vergewaltigung  der 
vier  Kaiserreiche,  die  ihm  den  Weg  zum  Meere 
sperren,  sich  mit  dem  ihm  feindlichsten  Princip 
der  .einen  und  unt heilbaren  Republik"  zu 
einem  Bündnifs  zu  vergesellschaften,  dessen  Be- 
drohlichkeit  durch  seinen  inneren  Widerspruch 
und  durch  die  stillen  Vorbehalte  beider  hohen 
Verbündeten  nicht  geringer,  sondern  höchstens 
weniger  dauernd  gemacht  wird.  In  solchen 
politischen  Entscheidungen  spielen,  namentlich 
in  Rufsland,  die  materiellen  Landesinteressen 
keine  oder  doch  nur  eine  untergeordnete  Rolle. 
Der  Drang,  für  Krieg  und  Frieden  unabhängig 
vom  Ausland  und  namentlich  vom  feindlichen 
Ausland  zu  sein,  hat  dort  hinter  hohen  Schulz- 
zöllen um  Ungeheuern  Preis  zwar  leistungsfähige 
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Industricen  geschaffen,  aber  auch  die  Verkehrs- 
strafsen  vernachlässigt,  den  Landbau  tief  geschädigt 
und  die  industriellen  Nachbarreiche  zu  Retorsions- 
zöllen gereizt,  die  schwer  auf  der  russischen 
Landwirtschaft  lasten.  Wo  früher  thurtuhohe 
Freundschaft  wohnte,  da  glüht  jetzt  bitterer  Hafs 
diesseit  und  jenseit  der  Grenze.  Dieses  Land 
allein  hat  keinen  Anspruch  auf  die  Zollherab- 
selzungen  der  neuen  Handelsverträge ;  werden  sie 
ihm  trotzdem  gegen  eine  Gegenleistung  bewilligt, 
und  es  scheint,  als  ob  das  im  Rahmen  und  im 
Sinne  der  Verhandlungen  läge,  so  wäre  das  wohl 
ein  versöhnender  Schritt  nach  jener  Seile,  aber 
auch  ein  schwerer  Schlag  gegen  die  Landwirt- 
schaft unserer  Ostprovinzen ,  denen  mindestens 
gleichzeitig  anderweite  Garantieen  dafür  ge- 
schaffen werden  inüfsten ,  dafs  der  einheimische 
Markt  ihrer  Getreideproduction  zu  erträglichen 
Preisen  offengehalten  und  nicht  ferner  als  Tanz- 
platz für  die  internationale  Produclcnbörsc  preis- 
gegeben wird. 

In  diesem  Fall,  wo  ein  Meislbegünstigungs- 
vertrag  nicht  vorliegt,  wird  also  die  Meistbegün- 
stigung selber  voraussichtlich  freiwillig  —  vielleicht 
gegen  eine  oder  die  andere  Gegenconcession  — 
auch  an  Rufsland  gegeben- 
Gerade  das  Beispiel  von  Rufsland,  welches 
keine  Meistbegünstigungsverträge  hat,  aber  doch 
von  den  Begünstigungen  tatsächlich  nicht  aus- 
geschlossen werden  wird,  beweist,  wie  wenig  das 
Meistbegünstig u ngsrecht  es  werth  ist, 
dafs  man  sich  um  seinetwillen  schwere  Ver- 
pflichtungen auferlegt.  Die  zwingende 
Logik  der  Thalsachen  verbietet  einfach,  dafs 
befreundete  Staaten  sich  in  Hauptsachen 
n  i  c  h  t  auf  dem  Fufs  gegenseitiger  Meistbegün- 
stigung behandeln.  Nun  können  ja  Tarifposilionen 
sehr  wichtige  Hauptsachen  sein,  aber  sie  sind 
es  doch  nicht  immer.  Ob  wir  einen  Roggenzoll 
haben  oder  nicht,  ist  für  Rufsland  wichtig,  aber 
für  diejenigen  gleichgültig,  die  keinen  Roggen 
bauen  und  ausführen,  dahin  gehören  u.  a.  England, 
Holland,  Belgien,  Italien,  oder  bei  denen  diese 
Ausfuhr  nur  geringes  Interesse  hat,  wie  Frankreich, 
Spanien,  ja  selbst  Oesterreich.  Ob  wir  hohe 
oder  niedrige  Weinzöllc  haben,  ist  für  Oesterreich, 
Italien,  Frankreich,  Spanien,  Schweiz,  die  Balkan- 
slaaten  u.  s.  w.  von  Interesse,  für  Dänemark, 
Schweden,  Norwegen,  Rufsland,  England,  Holbnd, 
Belgien  kaum.  Hat  es  demgegenüber  Sinn,  dafs 
wir  uns  verpflichten,  den  Nichtinteressirten 
ebenfalls  die  Goncessionen  zu  machen,  auf  welche 
die  lnteressirten  Werth  legen  müssen,  und  wider- 
spricht es  nicht  noch  mehr  Allem,  was  in  Handel 
und  Wandel  als  Vernunft,  Recht  und  Herkommen 
gilt,  dafs  wir  Tarifconcessionen,  mit  denen  wir 
uns  Absatzgebiete  und  Einfuhrmöglichkeit  bei 
einem  Nachbarstaat  für  unsere  Fabricate  erkaufen 
wollen,  sofort  und  ohne  Gegen leis  tu  ng  auch 
unseren  wirtschaftlichen  Gegnern,  unseren  Con- 


currenten,  ja  sogar  unseren  politischen  Feinden 
zu  machen  gehalten  sein  sollen,  die  gar  nicht 
daran  denken,  uns  ihre  Märkte  zu  öffnen?  Hcifst 
das  nicht  einen  Preis  auf  die  Unzugänglichkeit 
setzen  und  die  Coulanz  bestrafen  und  verhöhnen? 
Wenn  Andere  ein  Interesse  daran  haben,  die 
gleichen  Concessionen  zu  erhallen,  so  müssen 
sie  doch  mindestens  den  gleichen  oder  ent- 
sprechenden Preis  bezahlen,  sonst  erhalten  sie 
ja  nicht  die  gleiche,  sondern  eine  viel  höhere 
Begünstigung  als  der  ursprüngliche  Conlrahent, 
der  eine  Gegenleistung  zugestanden  hat.  Das  aber 
ist  doch  der  Gipfel  des  «ganz  vollkommenen 
Widerspruchs*. 

Der  Preis,  den  wir  durch  Herabsetzung  und 
Bindung  unserer  Zölle  mit  den  Vertrags- 
Staaten  iür  die  Sicherung  eines  gemeinsamen 
Absatzgebietes  von  etwa  140  Millionen  Menschen 
auf  12  Jahre  zahlen,  ist  demnach  infolge  des 
Umstandes  viel  zu  hoch,  dafs  die  von  uns  ge- 
!  währten  Zollerleichterungen  auf  Grund  der  un- 
glücklichen Meislbegünstigungsclausel  auch  an 
England  und  Frankreich  ohne  Gegenleistung  über- 
gehen, an  Rufsland  und  Amerika  gegen  unge- 
!  nügendc  Gegcnconcessionen  und  ohne  dafs  die- 
,  selben  ihre  Grenzen  ebenfalls  ent- 
sprechend zu  öffnen  brauchen.  Wir 
gewähren  England,  Amerika,  Frankreich  und 
wahrscheinlich  auch  Rufsland  wirkliche  Meist- 
begünstigung, die  ihnen  die  Einfuhr  in  die  Vertrags- 
länder und  bei  uns  selbst  ebenso  möglich  macht,  wie 
unseren  verbündeten  Vertragsstaaten,  sie  nehmen 
diese  werthvollen  Erleichterungen  als  Recht  in 
Anspruch,  behandeln  uns  dafür  aber  nach  wie 
vor  nur  ebenso  schlecht,  wie  alle  anderen,  die 
sie  ja  ebenfalls  von  ihren  Gebieten  nach  Möglich- 
keit auszuschliefsen  bestrebt  sind.  Frankreich 
macht  den  Abschlufs  eines  spanischen  Handels- 
vertrages sogar  davon  abhängig,  dafs  Spanien 
unsern  Haupteinfuhrartikel,  Sprit,  mit 
Prohibitivzoll  belege,  und  erhält  von  uns, 
I  trotz  dieses  frechen  Fußtrittes,  das  Recht  der 
I  meistbegünstigten  Nation  anstandslos  sogar  für 
die  We  in  z o  1 1 ermäfsigung  zugestanden,  die  wir 
Italien  auf  Grund  des  Artikels  11  des  Frankfurter 
Friedens  machen  konnten,  ohne  Frankreich  das 
Gleiche  zugestehen  zu  müssen.  Wenn  jener 
Artikel  11  überhaupt  jemals  einen  ehrlichen  Sinn 
gehabt  hat,  was  man  nachgerade  allerdings  be- 
zweifeln möchte,  liegt  eine  solche  Pflicht  nicht  vor. 
Derselbe  bestimmt  nämlich,  dafs  ohne  Gegen- 
,  I eistun g  der  Grundsatz  der  Meistbegünstigung 
I  den  Handelsbeziehungen  beider  Nationen  zu 
Grunde  gelegt  werden  soll  für  alle  Vergünstigungen, 
welche  an  England,  Belgien,  die  Schweiz,  Oester- 
reich und  Rufsland  erlheilt  werden.  Italien 
ist  also  nicht  eingeschlossen  und  der 
natürliche  Mensch  denkt  selbstverständlich,  dafs 
1  Deutschland  den  Italienern  Vergünstigungen  zu 
theil  werden   lassen  könne,  ohne  sie  auch  an 
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Frankreich  ertheilen  zu  müssen.  Aber  nein! 
Man  deducirt:  Wir  haben  mit  Oesterreich  nicht  ! 
nur  Tarifvertrag,  sondern  aufserdem  auch  noch  | 
Meislbegünstigungsvertrag,  also  kommt  der  den 
Italienern  bewilligte  Zollnachlafs  auf  Wein  auch 
Oesterreich  zu  gute  und  damit  auf  Grund  von 
Artikel  1 1  auch  Frankreich.  Der  Meislbegünsligungs- 
vertrag  mit  Oeslerreich  aber  bestand  doch  1871, 
als  der  Friede  mit  Frankreich  abgeschlossen 
wurde,  bereits  3  Jahre,  und  Artikel  1 1  bildet 
also  eine  Ausnahme  vo  m  Meistbegünsli- 
gungsrecht.  Nichtsdestoweniger  hat  die  Reichs- 
regierung, wie  es  scheint,  den  Anspruch  Frank- 
reichs, seine  Weine  zu  den  Italien  bewilligten 
Sätzen  in  Elsafs  einzuführen,  wenigstens  still- 
schweigend anerkannt. 

Wenn  irgendwo,  so  ist  im  Laufe  den  Gene- 
rationen hier  bei  der  Meistbegünstigung  einmal 
wieder  Vernunft  zu  Unsinn ,  und  Wohllhat  in 
geistloser  Buchslabengercchtigkeil  zur  Plag«;  ge- 
worden. Hi«r  lag  die  Hauptaufgabe 
unserer  Handelspolitik  beim  Ablauf 
unserer  Verträge.  Dieser  Rattenkönig  un- 
erträglicher Verpflichtungen  und  confuser  Zu-  ' 
sagen  mufste,  che  man  auch  nur  eine  einzige 
Tarifposition  band,  ein  für  allemal  gelöst  werden. 
Statt  dessen  hat  man  die  Sünden  der  Väter  den 
Kindern  zu  schwerer  und  schädlicher  Fessel  für 
12  Jahre  um  Hände  und  Füfse  gewunden.  Und 
es  wäre  gewifs  möglich  gewesen,  das  Ziel  zu 
erreichen.  Oesterreich  und  Italien  hatten  zu 
dringende  Veranlassung,  abzuschliefsen,  und  wenn 
wir  Tarifverträge  mit  Oesterreich,  Italien,  Belgien, 
Schweiz  u.  s.  w.  haben,  konnten  sie  uns  und 
wir  ihnen  gegenüber  doch  auf  Meistbegün- 
stigung bezüglich  der  Tarife  verzichten,  wenn 
die  Verträge  auch  nur  einigermafsen  brauchbar  und 
sachlich  waren.  Oder  wenn  man  die  Tarife  für  1 
12  Jahre  nach  oben  band,  warum  denn  nicht 
auch  nach  unten?  Dann  wäre  die  Meislbegünsti-  j 
gungsclausel  bezüglich  der  Tarife  absolut  unnütz 
und  damit  auch  alle  die  Unglaublichkeiten  be- 
seitigt gewesen,  die  jetzt  fremde  Interessen  zu 
Herren  in  unserm  Hause  machen.  Bis  in  die 
60er  Jahre  waren  die  Zolltarife  durchaus  nicht 
ohne  weiteres  in  die  Meistbegünstigung  einbe- 
zogen, sondern  auf  Schiffahrt,  innere  Abgaben, 
Abfertigung,  Rechtsstellung  u.  s.  w.  beschränkt, 
denn  in  den  Verträgen  jener  Jahre  findet 
sich,  dafs  auf  einzelnen  Grenzstrichen,  , rechts 
oder  links  der  Elbe*  oder,  über  See  eingehend", 
.auf  dem  Wasserweg"  eingehende  Güter  offenbar 
Ausnahmezollsätze  genossen ,  die  dem  Meist- 
begünstigungsrecht nicht  unterlagen.  Statt  dessen 
hat  man  in  den  jetzigen  Verträgen  sogar  die 
Eisenbahntarife  in  die  Meistbegünstigung  noch 
einbezogen  und  die  Einfuhr  .auf  dem  Seeweg", 
also  auch  aus  unseren  Coloniecn,  den  anderen 
gleichgestellt  und  dadurch  eine  werthvolle,  bisher 
bestandene  Ausnahmemöglichkeit  beseitigt.  Es 


spitzt  sich  eben  Alles  auf  freihändlerische  Principien 
zu.  Unsere  Staatsbahnverwaltung  wird  heimliche 
Refactien  nicht  einführen,  dafs  man  aber  ander- 
wärts bestellende,  sogar  verlragsmäfsige  derartige 
Begünstigungen  des  einheimischen  Handels  nicht 
abschaffen  wird,  bezweifelt  wohl  ernstlich  Niemand. 
Die  Zeitungen  wissen  schon  jetzt  so  wunderbare 
Dinge  über  diesen  Gegenstand  zu  erzählen,  und 
man  hört,  dafs  die  daraus  sich  für  Deutschland 
ergebenden  Schlußfolgerungen  an  der  Donau  sehr 
.peinlich  berührt'  haben  sollen.  Die  Thalsache 
aber  in  Abrede  zu  stellen,  hat  man  aber  trotzdem 
nur  in  einer  Form  versucht,  die  lediglich  eine 
Bestätigung  derselben  bildet. 

Wenn  diese  Sache  so  liegt,  wie  aus  dem 
bisher  bekannt  Gewordenen  angenommen  werden 
mufs,  so  ist  der  Vorgang  sehr  geeignet,  zur  Vor- 
sicht zu  mahnen  und  den  Werth  der  ,Gon- 
cessionen  und  Bindungen"  für  Deutschland 
recht  wenig  sanguinisch  beurlheilen  zu  lassen. 
Nicht  laut  genug  kaun  die  Gefährlichkeit 
jener  unerhörten  Vertragsbestiminung  betont 
werden,  dafs  ein  Staat  verpflichtet  sein  soll, 
für  das  Ausland  die  Durchfuhr  und  Einfuhrtarife 
nach  den  billigsten  Sätzen  zu  noimiren,  zu  denen 
das  betreffende  Gut  irgendwo  im  Inland  ge- 
fahren wird.  So  kann  wenigstens  der  Art.  15 
AI.  1  gedeutet  werden.    Es  heifst  daselbst : 

.Art.  15.  Auf  Eisenbahnen  soll  sowohl 
hinsichtlich  der  Beförderungspreise  als  der  Zeit 
und  Arl  der  Abfertigung  kein  Unterschied 
zwischen  den  Bewohnern  der  Gebiete  der  ver- 
tragschliefsenden  Theile  gemacht  werden. 
Namentlich  sollen  die  aus  den  Gebieten  des 
einen  Theiles  in  das  Gebiet  des  anderen  Theiles 
übergehenden  oder  das  letztere  transitirenden 
Transporte  weder  in  Bezug  auf  die  Abfertigung, 
noch  rücksichllich  der  Belörderungsprcise  un- 
günstiger behandelt  werden,  als  die  aus  dem 
Gebiete  des  betr.  Theiles  abgehenden  oder 
darin  verbleibenden  Transporte." 
Wie  es  gemeint  ist,  werden  wir  ja  wohl  noch 
erleben.    Zwölf  Jahre  sind  eine  lange  Zeit ! 

Landwirtschaft  und  Industrie  haben  mit 
dem  Abschlufs  der  Verträge,  als  mit  einer  Thal- 
sache zu  rechnen.  Sie  müssen  sich,  wie  die 
Bewohner  einer  zerschossenen  Sladt,  auf  veränderter 
Basis  neu  einrichten;  um  einen  Theil  der  Trümmer 
wird  sich  Moos  und  Epheu  ranken,  andere  werden 
ordentlich  aufgeräumt  der  Nachwelt  zeigen,  dafs 
hier  einmal  bombardirt  worden  ist ,  an  anderen 
Stellen  werden  sich  neue  Häuser  neben  den  allen 
erheben  und  schönere  wie  diese,  und  nach  Jahren 
und  Tagen  werden  diejenigen  sagen ,  die  dann 
von  uns  noch  übrig  geblieben  sind:  .So!  nun  ist 
auch  das  ja  wohl  überstanden,  es  hätte  noch 
schlimmer  kommen  können,  aber  —  nylhig  wäre 
es  nicht  gewesen!" 
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Wir  aber,  die  wir,  obwohl  auf  Mancherlei 
gefafst ,  von  dem  Umschwung  der  Dinge  in 
englisches  Fahrwasser  vollständig  überrascht 
wurden,  wir  können  uns  den  Vorwurf  nicht  er- 
sparen, dafs  wir  bei  dieser  Gelegenheit  nicht  wie 
die  klugen  Jungfrauen  anzuschauen  gewesen  sind. 
Der  Reichstag  —  abgesehen  natürlich  von  den 
wenigen  Tapferen,  die  auch  hier  den  Muth  und 
die  Kraft  hatten,  einmal  wieder  gegen  den  Strom 
zu  ringen  —  hat  sich  in  dieser  zweifellos  rein 
materiellen  und  wirtschaftlichen  Frage  wie  ge- 
wöhnlich auf  den  Standpunkt  der  Fraclionspolilik 
gestellt  und  der  Welt  das  wunderbare  Schauspiel 
eines  corporativen  Wettrennens  um  parlamenta- 
rische .Macht  und  Möglich  keil*  geboten. 
Ein  solches  ist  ja  nun  natürlich  besser  zu  leisten, 
wenn  man  nicht  nur  mit  dem  Strom ,  sondern 
auch  mit  dem  Wind  geht.  Voraussetzung  dabei 
ist  freilich,  dafs  es  nur  auf  die  grüfste  Geschwindig- 
keit ankommt  und  nicht  darauf,  wohin  man  ge- 


(  räth.    Die  Geschwindigkeit  ist  denn  auch  in  ganz 
.  unübertroffenem  Mafse  geleistet  worden ,  zuletzt 
j  war  es  ein  wildes  Reiten  auf  Leben  und  Tod, 
um  den  Anschlufs  nicht  zu  verfehlen,  und  auf 
gar  manchen  Reiter  pafste  das  Wort  des  Dichters : 
.Er  erreichte  den  Hof  mit  Müh'  und  Noth!* 

Wenn  Landwirtschaft  und  Industrie  angesichts 
dieser  Erscheinung  noch  zu  glauben  vermöchten, 
dafs  ihre  Lebensinleressen  im  Reichstage  bei 
«lieser  Gelegenheit  ausreichend  vertreten  gewesen 
seien,  so  dürften  sie  noch  recht  bittere  Erfahrungen 
vor  sich  haben.  Denn,  wenn  man  bezüglich  der 
Tarifirungen  in  den  neuen  Zollverträgen  gesagt 
hat  und  vielleicht  auch  sagen  konnte:  ,Es  hätte 
noch  schlimmer  kommen  können!*  so  ist  darauf 
zu  bemerken,  dafs  wir  noch  lange  nicht  am  Ende, 
sondern  noch  eben  am  Anfang  unserer  zwölf  Jahre 
sind  und  dafs  alle  Anzeichen  mit  Fracturschrift 
dafür  sprechen,  dafs  es  während  derselben  auch 
,  , noch  anders  und  schlimmer  kommen  wird*.  Bi. 


Mittheilungen  aus  dem 

G«naue  Schnell methodo  zur  Bestimmung  des  Phosphors 
in  Stahl  und  Roheisen. 

Das  nachstehend  beschriebene  Verfahren, 
welches  ich  seit  längerer  Zeit  unter  ständiger 
(.'ontrolo  durch  anerkannt  genaue  Methoden  an- 
wende, bezweckt,  wio  viele  neuere  Vorfahren,  die 
Best  im  mutig  dt»«  Phoupborgehalts  durch  direeto 
Ermittlung  der  Monge  des  Ammonphosphordodeka- 
molybdats  ohne  dessen  Umwandlung  in  das 
Magnesiasalz.  Veranlagt  wurde  ich  zu  demselben 
durch  die  »ehr  interessante  Arbeit  von  E.  K.  Metz: 
„Densimetrische  Bestimmung  des  Phosphor«  im 
Roheisen"  (Zoitschr.  f.  analyt.  Chemie,  1891,  2.  Hefa* 
nach  welcher  derselbe,  zurückgreifend  auf  frühere 
Arbeiten  Poppers  (erw.  Zeitschr.  1877  und  lS7t>), 
den  Molybdänniederschlag  ohne  Filtrinn,  Aus- 
waschen und  Trocknen  durch  drei  Pyknometer- 
Wasungen  bestimmt.  Die  von  Hrn.  Metz  ange- 
fahrten Belege  sind  sehr  gut  :  doch  ist  das  Ver- 
fahren als  Schnellmethode  nicht  zu  gebrauchen, 
schon  weil  man  die  Losung  mindestens  Iiis  auf 
Zimmertemperatur  erkalten  lassen  muls,  ganz  ab» 
gesehen  davon,  dafs  die  mehrfachen  Pyknometer- 
wägungen  mit  Eiscnsalzlösungen  und  die  stets 
wiederkehrenden  Ausrechnungen  zeitraubend  und 
lästig  sind.  Da  diese  Uebelständo  von  dem  sonst 
sehr  guten  Verfahren  wold  kaum  zu  trennen  sind, 
habe  ich  es  vorgezogen,  das  darin  angewandte 
Pop  per  sehe  Princip  zu  verlassen  und  mich  auf 

4  Vergl.  „.Stahl  und  Eisen"  1891,  Nr.  8,  S.  071. 


EisciihUttciilaboratoriiim. 


I  die  Anwendung  des  Pyknometers  in  anderer  Weise 
zu  verlegen. 

In  der  bekannten  Formel ,  nach  welcher  da« 
wirkliche  Gewicht  X  eines  Niederschlages  auf  den- 
simetrischem  Wege  bestimmt  wird: 

X=   S-s  -<°~«> 
ist  S  das  spec.  Gew.  des  Niederschlages,  s  das 
spec.  Gew.  der  Lösung,  G  das  Gewicht  von  Pykno- 
moter  +  Niederschlag  -f  Lösung  und  g  das  Gewicht 
von  Pyknometer  +  Lösung. 

Das  spec.  Gew.  des  Ammonphosphordodeka- 
molybdats  ist  (nach  E.  E.  Metz)  S  =  3,2.r»2  bei 
einem  Phosphorgehalt  von  1.78  %.  Richtet  man 
nun  ein  Verfahren  so  ein,  dafs  auch  das  spec.  Gew. 
der  Lösung,  s,  im  voraus  bekannt  ist,  so  ist  da- 
durch, wie  eine  einfache  Betrachtung  zeigt,  auch 
g  gegeben.  Das  Gewicht  g  dos  Pyknometers  -?- 
Lösung  richtet  sich  lediglich  nach  der  Temperatur. 
Man  hat  also  bei  Anwendung  einer  Lösung  von 
bekanntem  spec.  Gew.  nur  nothig,  das  Gewicht 
des  mit  der  Lösung  gefüllten  Pyknometers  bei 
den  verschiedenen  Temperaturen  zu  bestimmen, 
um  daraus  eine  Gowichtstabclle  für  alle  vor- 
kommenden Fälle  herzustellen.  Für  die  Praxis 
ist  es  einfacher  und  völlig  genügend,  zwei  recht 
genaue  Wägungen  bei  weit  auseinanderliegenden 
Temperaturen  zu  machen,  um  festzustellen,  um 
wieviel  das  gefüllte  Pyknometer  p.  Grad  Tempe- 
ratur z  u  n  a  h  in  o  an  Gewicht  abnimmt,  utn 
daraus  die  Gewichtstabelle  für  g  anzufertigen. 
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Diese  Operation,  die  man  vielleicht  dem  Titer- 
Rtollen  bei  Mafsanalyse  Torgleichen  könnte,  hat 
man  bei  gleicher  Lösung  für  jedes  Pyknometer 
nur  einmal  zu  machen:  eine  Controle  und  Berich- 
tigung der  Gewichte  ist  nur  bei  Herstellung  neuer 
Lösung,  von  der  man  übrigens  grofsen  Vorrath 
halten  kann,  nöthig.* 

Ich  benutze  als  Lösung  eine  1  proccntige 
Salpetersäure  mit  dem  spee.  Gew.  8  =  1,002.  Boi 
einem  Pyknometer  ergab  »ich  beispielsweise  g  bei 
H"  —  60,4150.  bei  17*  =  ««»,«700  g;  die  Gewichts- 
abnahme p.  Grad  Tomperaturzunahme  ist  also 
0,005  g  und  demnach  die  Tabelle: 

boi  8°  C.  g  =  00,4150  g 

„  ü"   „   „  =  «,0,1100  „ 

„  10"   ,    .  =  00.1050  , 

„  II4   ,   „  =  I«), 100(1  „  ii.  -s.  w. 

Die  Ausführung  der  Methoih>  ist  nun  folgende: 

5  g  (genauer  5,001«  g)  Untersth-hungssubstanz, 
z.  B.  Stahl,  worden  in  bekannter  Weise  in  einem 
hohen  Becherglase  in  Salpetersäure  1,20  gelöst, 
mit  Kaliumpermanganat  oxydirt,  das  Manganüber- 
oxydhydrat mit  Salzsäure  oder  Oxalsäure  reduoirt, 
die  klare  Lösung  mit  Aimnonnitrat  versetzt  und 
dann  <ler  Phosphor  durch  einen  grofsen  Heber- 
schufs  von  Molvbdanlösung  ausgefällt.  Nachdem 
man  einige  Minuten  lang  stark  geschüttelt  hat, 
läfst  man  den  Niederschlag  unter  Schiefstellen  des 
Beeherglases  absitzen  und  entfernt  nach  etwa 
15  bis  20  Minuten  die  überstehende  klare  Lösung 
durch  Abheben»  oder  vorsichtiges  Abgiefsen.  Die 
folgonden  Operationen  nehme  ich  zur  möglichsten 
Vermeidung  von  Temperaturerhöhungen  durch 
I^irapen  u.  s.  w.  im  Waagezimmer  vor,  wo  auch 
die  erwähnte  Lösung  (1,002),  das  Pyknometer  und 
die  Trockentüchor  stets  aufbewahrt  werden.  Man 
bringt  den  Niederschlag  vermittelst  eines  mit  der 
Lösung  1,002  gefüllten  Spritztläschchens  möglichst 
vollständig   auf  ein   gut    ziehendes   Filter  von 

6  bis  7  cm  Durchm.,  wäscht  ihn  mit  der  Lösung 
aus,  spritzt  ihn  dann  mit  derselben  unter  Zuhülfe- 
nähme  eines  zweiten  kleinen  Trichters  in  das 
Pyknometer  und  füllt  letzteres  auch  mit  der 
Lösung  auf.  Nach  dem  Schliefseii  und  Trocknen 
wird  das  Pyknometer  -f  Niederschlag  und  Lösung 
gewogen  =  G.  Mit  einem  Tauchthermometer  be- 
stimmt man  dann  die  Temperatur  im  Pyknometer* 
hiernach  aus  der  Tabelle  g,  und  zieht  dieses  von 
G  ab.  Die  Hälfte  dieser  Differenz  (G  — g),  ist 
der  Procentgehalt  der  rntersuchungssubstanz  an 
Phosphor. 

•  Anmerkung:  Die  Annahme,  dafs  im  allge- 
meinen die  Gewichtsabnahme  des  gefüllten  Pykno- 
meters  genau  proportional  der  Tomperaturzunahme 
sei,  ist  zwar  nicht  zulässig:  doch  ist  bei  den  ge 
ringen  Temperaturunterschieden  im  Waagezimmer 
der  mögliche  Fehler,  wie  auch  die  praktische 
Prob«  bestätigt,  verschwindend. 


Es  ist  nämlich  das  Gewicht  des  Niederschlages 
(s.  oben) 

A      84852-1,002  '  * 
also  dor  Procentgehalt  an  Phosphor 

_       3,252  1,73 

3.252-1.002  S  5,0008 

_  8.252.1,73 

2.25  .  5,0008  '  B' 

11,2518  1  M 

=  0,5000..  (G-g). 

Als  Beispiele  mögen  die  I  ntersuchungen  einer 
Bessemerstahl-  und  einer  Spiogeloiscnprobe  dienen: 

1.  5  g  Bessemerstahl  wurden  in  80  cc  Salpeter- 
säure 1,20  in  einem  grofsen  Bechorgla.se  gelöst, 
zum  Sieden  erhitzt,  mit  15  cc  Kaliumpermanganat 
(20  g  in  1  1)  oxydirt,  das  Manganüberoxydhydrat 
mit  7'/»  cc  Salzsäure  1,10  reduoirt,  die  klare,  von 
freiem  Chlor  freie  Lösung  mit  25  cc  concentrirter 
Arnmonnitratlösung  (1100  g  in  1  lt  und  HO  cc 
5  bis  Oprocentigor  Molybdäulösung  versetzt  und 
mehrere  Minuten  ohne  Glasstab  kräftig  geschüttelt. 
Nach  etwa  15  Minuten  wurde  die  klare  Flüssigkeit 
vorsichtig  abgegossen  und  der  Niederschlag  in  der 
angegebenen  Weise  ausgewaschen,  in  das  Pykno- 


meter gebracht  und  gewogen. 

i  Das  Gewicht  war   G  =  60,6580  g 

DasThermorooter  zeigte  17* C,  dem 
entsprach  in  der  Tabelle  das  Ge- 
wicht                                      .  g  =  00,3700  . 

Differenz   =   0,1880  g 

also  Phosphorgehalt    .  .  =   0,094  % 
Die Controlbestimmung  (nach  v.  Reis) 

ergab   0,003  % 


2.  5  g  Spiegeleisen  wurden  in  60  cc  Salpeter- 
.  säure  1,20  gelöst,  nach  vollendeter  Lösung  Grafit 
und  Kieselsäure  abfiltrirt,  mit  20  bis  30  co  Salpeter- 
säure ausgewaschen,  das  Filtrat  zum  Sieden  erhitzt, 
mit  70  cc  Kaliumpermanganatlösung  (20  g  in  1  I) 
vorsetzt,  das  Manganüberoxydhydrat  zum  gröfsten 
Theil  mit  einer  Lösung  von  neutralem  Oxalsäuren 
:  Kali,  der  Rest  mit  Chlorammonlösung  reduoirt 
1  und  im  weiteren  wie  vorhin  vorfahren. 


Es  ergab  sich   G  =  60,5310  g 

das  Thermometer  zeigte  18  "  C,  dem 

entsprach    x  —    >.:>f.r><>  ,. 

Differenz   =   0,1660  g 

also  Phosphorgehalt   =   0,083  % 

die  Controlbestimmung  ergab  0,080  ,, 


Die  Aenderung  in  der  Reductioii  des  Mangan- 
überoxydhydrats  wurde  gewählt,  da  der  hohe 
Kohlenstoffgehalt  des  Spiegeleisens  sehr  viel  Per- 
manganatlösung  zur  völligen  Oxydation  erfordert, 
und  dio  hierdurch  entstehende  grofse  Menge  von 
Manganüberoxydhydrat  die  Reduclion  mit  Salz- 
säure unthimlich  erscheinen  liefs,  andererseits 
aber  auch  ein  geringer  Uobcrschufs  von  Oxalsäure 
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die  Ausfällung  des  phosphormolybdftnsaurcn  Am- 
nions aufserordentlich  verzögert. 

Die  Fehlerquellen  der  Methode  sind  folgende: 
Kleine  Mengen  des  Niederschlags  gehen  verloren 
bei  dem  Abgiefsen  der  klaren  Lösung,  durch  Hängen» 
bleiben  am  Becherglase  und  dem  Filter  und  bei 
dem  Schliefsen  des  Pyknometers.  Da  diese  Go- 
sammtmengo  aber  »ehr  gering  ist  und  nur  etwa 
'/«o  derselben  im  Resultat  als  Phosphorgehalt  er- 
scheint, so  leuchtet  es*  von  vornherein  ein,  dafs 
man  sie  vernachlässigen  kann,  Um  jedoch  ganz 
sicher  zu  sein,  habe  ich  in  einer  Reihe  von  Fällen 
dieBe  Mengen  gesammelt  und  so  genau  wie  mög- 
lich als  Magncsiapyrophosphat  bestimmt.  Ich  er- 
hielt bis  0,0002  g  =  0,001  %  Phosphor,»  wobei 
jedoch  zu  berücksichtigen  ist,  dafs  hierin  ein  Theil 
des  Siliciumgchalts  des  Stahls  auftritt.  Eine  Ver- 
nachlässigung dieses  Fehlers  ist  wohl  unbedenklich. 
Durch  Anwendung  ein»-«  mir  nicht  zur  Verfügung 
stehenden  Saugtiltcrs  liefso  sich  diese  Fehlerquelle 
wohl  noch  verringern  und  nebenbei  auch  eino 
Beschleunigung  des  Verfahrens  erreichen,  da  bei 
kräftigem  Schütteln  die  Ausfüllung  dor  Phosphor- 
Verbindung  schon  in  etwa  fünf  Minuten  beendet  ist. 

Eine  weitere  Fehlerquelle  könnte  in  ungenauer 
Teinpcraturhcstimmung  liegen.  Um  diese  ganz 
sicher  zu  vermeiden,  bestimmt  man  jedesmal  nach 
beendeter  Wägung  mit  einem  Tauchtherniometer 
die  Temperatur  der  Flüssigkeit  im  Pyknometer, 
wodurch  nur  geringe  Zeit  beansprucht  wird. 

Man  könnte  noch  einwenden,  dafs  die  lpro- 
centige  Salpetersäure  nicht  genau  das  spec.  Ge- 
wicht 1,002  habe  oder  auf  die  Dauer  behalte,  und 
dafs  sich  damit  auch  der  Werth  von  g  ändere. 
Allein  eine  einfache  Prüfung  der  obigen  Rechnung 
ergiebt,  dafs  die  Methode  hierin  gur  nicht  empfind- 
lich ist.  Ob  man  1,002  oder  ],003  setzt,  ist  für  das 
Resultat  ziemlich  gleichgültig.  Bei  dem  Werthe  g 
tritt  ein  Fehler  unter  2  mg  in  der  dritten  Decimal- 
stelle  des  Resultat«  nicht  mehr  auf;  doch  ist  auch 
eine  ganz  genaue  Prüfung  und  Berichtigung  der 
Gewichtstabelle  eine  einfache  Arbeit,  namentlich 
wenn  einmal  die  mitth  re  Gewichtsabnahme  pro 
Grad  Temperaturzunahme  festgestellt  ist. 

Den  ersten  Fehlern  entgegen  wirkt  der  ('in- 
stand, dafs  der  Molybdänniederschlag  gewöhnlich 
einen  geringen  Gehalt  an  Si  und  Fe  hat. 

Im  ganzen  ist  die  durch  die  Summe  sämml- 
lieher  Fehlerquellen  erzeugte  l'ngcnauigkcit  nicht  i 
grölser  als  die  durch  Verschiedenheit  der  Filter- 
aschen  bei   den  gewöhnlichen  Gewichtsanalysen 
hervorgerufene. 

*  Das  Gewicht  der  pyrophosphorsauren  Mag- 
nesia war  mit  Filterasehc  —  0.001  g,  die  Filter- 
asche  (Mittel  aus  5  Bestimmungen)  wog  0,0008  g, 
es  blieb  somit  für  die  pyrophospliorsaure  Magnesia 
0,0002  g=  0,001  %  P.  Als  Werthbestimmung  ist 
diese  Zahl  ohne  Belang,  doch  illustrirt  sie  die 
Geringfügigkeit  des  gemachten  Fehlers, 


Das  beschriebene  Verfahren  habo  ich  bis  jetzt 
in  44  Fällen,  die  sich  auf  Untersuchung  von  Bes- 
semerstahl. Thomasstahl  und  Spiegeleisen  mit 
ungefähr  0,1  %  Phosphor  beziehen,  nach  einer  an- 
erkannt genauen  Methode  geprüft  und  folgende 
Resultate  erhalten : 

In  II  Fällen  Differenz  =  0 
„  12     .,  .,        —  ±  0,001  % 

„    7     „  „        =  ±  0,002  „ 

.,    5     „  „         =  ±0,003  „ 

„    3     „  „         =  ±  0,004  „ 

„    6     „  „         »  ±0,005  „ 

Meistens  ergab  die  neue  Methode  ein  höheres 
Resultat  als  die  ältere. 

Die  angewandten  Controlmcthodcn  waren  die 
ursprüngliche  Stöckmannsche  Glühmcthode  und 
die  Modinration  derselben  durch  von  Reis,  die  im 
wesentlichen  genau  nach  Vorschrift  ausgeführt 
wurden.  Doch  habe  ich  die  Phosphorsäure  nur 
dann  gleich  aus  der  ammoniakalischen  Lösung  des 
Molybdänniederschlags  gefüllt,  wenn  diese  ganz 
wasserklar  war.  Bei  der  geringsten  Färbung  oder 
Trübung  habe  ich  erst  durch  ungefähres  Neutra- 
lisireit  mit  Salzsäure  und  langes  Stehenlassen  die 
Verunreinigungen,  SiOi  u.  s.  w.  abgeschieden. 
Vielfache  Vergleichsversuche  haben  mir  ergeben, 
dafs  durch  Unterlassen  flieser  Vorsicht  bei  Bessemer- 
stahl bis  0,00  %  zu  hohe  Resultato  erzielt  wurden. 

Ueber  das  Arbeiten  mit  Pyknometern  hat 
Popper  (a.  angef.  Orte)  ausführliche  allgemeine 
Vorschriften  gegeben,  die  aber  hier  zum  grofsen 
Theil  nicht  angewandt  zu  werden  brauchen.  Aufser 
der  schon  angeführten  Verhaltungsregel,  die  be- 
zweckt, ein  Anwärmen  des  Pyknometers  von  aufsen 
und  dadurch  eine  Ungleichmäfsigkeit  der  Tempe- 
ratur im  Innern  desselben  möglichst  zu  vermeiden, 
ist  im  wesentlichen  darauf  zu  achten,  dafs  das 
Pyknometer  keine  einspringenden  Winkel  habe, 
die  das  Trocknen  erschweren,  und  dafs  es  sich 
langsam  schliefen  lal'se. 

Der  eingeriebene  Theil  des  Stöpsels  sei  mög- 
liehst cylindrisch  und  seine  obere  Fläche  genau 
horizontal.  Die  von  mir  angewandten  Pyknometer 
haben  40  bis  45  cc  Inhalt  und  reichen  aus,  wenn 
die  Menge  des  Molybdanniederschlags  0,7  g  nicht 
übersteigt.  Für  höhere  Gehalte  mufs  man  gröfsere 
Pyknometer  oder  kleinere  Untersuchungsmengen 
nehmen. 

Zur  Ausführung  einer  Phosphorbestimmung 
im  Stahl  gebrauche  ich  in  der  Regel  50  Minuten- 
wobei  ich  bemerken  mufs,  dafs  ich  genöthigt  hin, 
mit  Spirituslampen  zu  arbeiten.  Wo  Gas  und 
Snughlter  zur  Verfügung  steht,  wird  man,  wie  ich 
sicher  glaube,  in  HO  bis  35  Minuten  eine  Bestimmung 
inachen  können,  d ie  den  anerk an nt  genauest en 
gleichkommt.  Um  so  eher  würde  dies  der  Fall 
sein,  wenn  es  gelingen  sollte,  die  Oxydation  der 
organischen  Verbindungen  rascher  zu  bewerkstel- 
ligen, wenn  z.  B.  die  chemischen  Fabriken  ein 
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»icher  phosphorfreies  Wasserstoffsuperoxyd  liefern 
würden. 

Bei  Roheisen  dauert  die  Methode,  da  Kiesel- 
säure und  Grafit  abgeschieden  werden  müssen, 
länger,  ist  aber  auch  in  etwa  2  Stunden  auszu- 
führen. Es  braucht  wohl  kaum  bemerkt  zu  werden,  j 
dafs  sich  dieses  Verfahren  nicht  blofs  auf  Eisen-  / 
und  Stahlsorten  besehrankt,  sondern,  mit  passen- 
den Abänderungen,  Oberall  anwendbar  ist,  wo  der 
l'bo.sphor  als  Molybdänvcrbindung  abgeschieden  | 
wird. 

l'nterwellenborn.  II.  Zimmermann. 

Beitrag  zur  Bestimmung  des  Aluminiums  in  Stahl  u.  s.  w. 

Bei  der  fortwährend  steigenden  Verwendung 
des  Aluminiums  bezw.  F«  rroaluminiums  zur 
Herstellung  von  dichten  und  blasenfreien  Güssen 
ist  es  für  den  leitenden  Beamten  von  grofsen) 
Interesse,  möglichst  schnell  zu  erfahren,  wieviel 
Aluminium  von  dem  Stahle  absorbirt  worden  ist 
da  die  Eigenschaften  des  Gusses  von  den  zuge- 
führten Mengen  des  Aluminiums  abhängig,  und 
schon  bei  kleinen  Abweichungen  andere  sind. 

Ist  auch  häufig  die  Praxis  ausschlaggebend, 
d.  h„  hat  der  Meister  den  Auftrag,  auf  jede 
Charge  die  gleiche  Quantität  Aluminium  zu  ver- 
wenden, so  ist  damit  nicht  immer  gesagt  ,  dafs 
auch  der  Stahl  stets  dieselben  Mengen  Aluminium 
enthält.  l>a  die  Art  und  Weise  des  Zusetzen*  nicht 
immer  dieselbe  ist,  so  kann  es  sich  bei  langsamem 
Zusetzen  ereignen,  dafs  das  Aluminium  vollständig 
in  dio  Schlacke  gegangen  ist  und  sich  in  der  That 
im  Gusse  keine  Spur  Aluminium  nachweisen  läfst, 
wodurch  der  Zweck  vollständig  verfehlt  wäre. 
Eine  Controle  wäre  nur  durch  eine  genaue  Alu- 
miniumbestiinmung  wie  folgende  auszuführen. 

Von  dem  betreffenden  Stahle  werden  5  bis 
10  g  Bohrspähne  in  einer  genügend  groben  Platin- 
schale  mit  reiner  Salpetersäure  1.2  behandelt  und 
nach  dem  vollständigen  Lösen  zur  Trockne  ver- 
dampft, die  Trockensubstanz  wird  alsdann  auf 
einem  Brenner  vorsichtig  erhitzt  und  unterm  Ab- 
züge bis  zur  vollständigen  Entfernung  der  salpetrig- 
sauren Dämpfe  geglüht.  Die  erhaltenen  Oxyde 
werden  im  Aehatmörser  fein  geriehen,  alsdann  in 
der  zum  Lösen  des  Stahles  benutzten  I'latinschale 
oder  besser  in  einer  Silberschale  mit  thonerde- 
Ireiem  festen  Kalihydrat  geschmolzen  und  geglüht, 
Nach  dem  Erkalten  wird  die  Schmelze  mit  heil'sem 
Wasser  behandelt,  tiltrirt  und  ausgewaschen.  Das 
Filtrat  wird  mit  Salzsäure  angesäuert  und  mit 
Ammoniak,  wie  üblich,  die  etwa  vorhandene  Thon- 
erde gefällt,  welche  als  solche  gewogen  wird.  Bei 
basischem  Martinslahl  erhält  man  die  Thoiierde 
absolut  frei  von  Kieselsäure,  wogegen  die  aus  saurem 
Martinstahl,  Tiegelstahl  und  Ferroaluniinium  er- 
haltene mit  Kieselsäure  verunreinigt  ist.  In 
diesem  Falle  wird  die  im  Platintiegel  gewogene 
Thoiierde  mit  reiner  Flufssäure  versetzt,  auf  dem 


Wasserbade  eingedampft  und  geglüht ,  wobei  die 
Kieselsäure  als  Kiesellluorwasserstoffsäure  ent- 
weicht. 

Selbstverständlich  sind  bei  den  Filtrationen 
nur  Filter  zu  verwenden,  welche  vorher  mit  Säure 
extrahirt  und  mit  Wasser  rein  ausgewaschen  sind. 
In  gleicher  Weise  sind  auch  nur  mit  Säure  aus- 
gekochte Bechergläser  zu  verwenden. 

Die  nach  dieser  Methude  erhaltenen  Resultate 
entsprechen  vollständig  den  Anforderungen,  und 
hatte  Unterzeichneter  nicht  selten  Gelegenheit, 
durch  Anwendung  dieser  Methode  Stahlproben 
mit  nur  l/too  %  Aluminium  mit  Sicherheit  von 
gleichen  Producten  zu  unterscheidet!,  denen  kein 
Aluminium  zugesetzt  worden  war.  Zur  Best  immung 
dieser  geringen  Mengen  wurden  mindestens  10  g 
Substanz  eingewogen.  Das  zur  Anwendung  ge- 
langende Kaiihydrat  wurde  aus  der  Fabrik  von 
Dr.  Marquart  in  Bonn  bezogen. 

Auch  bei  anderen  Verbindungen  wie  Bronze, 
Kupfer,  Stahl  und  Ferroaluniinium  ist  diese 
Methode  in  gleicher  Weise  anwendbar. 

Von  den  Herren  Collegen ,  welchen  Unter- 
zeichneter diese  Methode  empfahl,  wurden  mit 
gleicher  Sicherheit  die  geringsten  Mengen  von 
Aluminium  bestimmt  und  geben  diese  Ergebnisse 
Veranlassung,  diese  Methode,  welche  voraussicht- 
lich besonders  in  Eisenhüttenlaboratorien  eine 
freundliche  Aufnahme  finden  wird,  zu  veröffent- 
lichen. 

W.  Schorneia. 

Zur  Bestimmung  von  Schwefel  im  Eisen  und  Stahl 
von  Dr.  W.  Thörner. 

Der  hierzu  benutzte  Apparat  besteht  aus  einem 
Fractionskolbeii  von  etwa  UOÜ  cc  Inhalt,  das  Ansatz- 
rohr wird  zunächst  etwa  12  cm  nach  oben  geführt 


und  dann  schräg  abwärts  gebogen.  Durch  den 
Gummistopfen  des  Kolbens  geht  ein  Hahntrichter- 
rohr mit  seitlichem  Ansatzrohr  bis  zum  Boden 
des  Kolbens.  Der  Kolben  A  ist  durch  ein  Stück 
Gummischlauch  mit  dem  Absorptionsapparat  b 
verbunden. 
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Zuschriften  an  die  Redaction.* 
Das  Hängen  der  Gichten  in  den  Hochöfen. 


Der  Artikel  dos  Hrn.  van  Violen  im  Februar- 
heft dieser  Zeitschrift  ist  wohl  von  allen  Hüttcn- 
leuten  freudig  begrüfst  worden  und  hat  gewifs 
allgemeines  Interesse  erregt.  Alle,  die  heute  mit 
hohen  Oefen  und  heifsem  Winde  arbeiten,  kennen 
wohl  das  Hangen  der  Gichten  nicht  allein  vom 
Hörensagen,  sondern  sind  damit  schon  eingehend 
beschäftigt  worden.  Auch  darin  wird  wohl  Mancher 
Hrn.  van  Vloten  beistimmen,  dafa  ein  Hangen  der 
Gichten  bei  Zuführung  heifsen  Windos  seine  Er- 
klärung in  der  Ansammlung  von  Kohlenstoffaus- 
scheidungen  finden  kann,  denn  nur  so  läfst  sich 
die  Wirkung  des  kalten  Windes  bei  dieser  Art 
des  Hängens  erklären  und  kann  auch  meines  Er- 
achtens nur  auf  besagte  angesammelte  Kohlon- 
stoffausschoidungen  zurückzuführen  sein,  wenn  das 
Hängen  der  Gichten  bei  garem  oder  Obergarem 
Gange  nur  mit  grösseren  Intervallen  auftritt.  Tritt 
es  aber  häufig  —  systematisch  —  auf,  so  müssen 
doch  wohl  noch  andere  Factoren  mitwirkon;  denn 
durch  den  Einsturz  des  Gewölbes,  welches  sich 
beim  Hingen  gebildet  haben  mufs,  und  den  dann 
folgenden  Nachrutsch  der  ganzen  Ofenfüllung  wird 
die  Erschütterung  oino  allgemeine;  der  Kohlen- 
staub und  der  gemahlene  Koks,  welcho  als  Urheber 
der  .Störung  angenommen  sind,  bekommen  hier- 
durch Gelegenheit,  nach  unten  zu  gelangen:  dor 
Ofen  müfste  demgemäfs  wieder  ziemlich  frei  von 
den  Hindernissen  geworden  sein,  und  einem  flotten 
Gange  dürfte  für  längere  Zeit  nichts  im  Wege 
stehen. 

Das  durch  Kohleustoffuusscheidungen  hervor- 
gerufene Hängen  kann  man  als  harmlos  bezeichnen: 
man  nimmt  es  schon  mit  in  den  Kauf,  zumal  es 
ohne  nennenswerthe  unliebsame  Nackwirkung 
bleibt. 

Weniger  harmlos  aber  ist  das  sich  häufig 
wiederholende  Hängen  der  Gichten,  es  hat  dieses 
häufig  nicht  allein  unregelmäfsigen  Gang,  es  kann 
auch  einen  Rollgang  im  Gefolge  haben.  Diese 
Art  des  Hängens  zu  besprechen,  soll  der  Zweck 
dieser  Zeilen  sein.  Im  allgemeinen  herrscht  die 
Ansicht,  dafs  weniger  eingezogene,  also  mehr 
cylindrische  Oefen  das  Hängen  der  Gichten  be- 
günstigen: es  wird  dabei  angenommen,  dafs  die 
geringe  Erweiterung  eines  solchen  Schachtes  das 
Nachrutschen  der  Beschickung  erschwert  und 
hierdurch  Grund  zum  Hängen  gegeben  wird.  Es 
wäre  dieser  Ansicht  vielleicht  eine  gewisse  Be- 
rechtigung nicht  abzusprechen,  wenn  bei  Oefen 


•  Für  Artikel  unter  dieser  Rubrik  übernimmt 
die  Redaction  keine  Verantwortung.        Die  Red. 


mit  enger  Gicht  und  weitem  Kohlensack  die 
Schachterweiterung  sich  bis  unten  hin  in  die 
Schmelzzono  erstrockte,  dor  erweiterte  Schacht 
sich  also  dem  Gestell  in  der  Schmelzzoue  an- 
schlösse; so  aber  haben  wir,  und  mit  Recht,  die 
gröfste  Weite  über  der  Schmelzzone;  vom  Kohlen- 
sack bis  zur  Schmelzzone  tritt  eine  bedeutende 
Verengung  ein,  und  gerade  diese  ist  es,  welche 
der  Bildung  der  Gewölbe  die  hosten  Chancen 
bietet.  Thatsächlich  hängen  die  Oefen  denn  auch 
meistens  in  der  Rast,  selten  bis  hinauf  zum 
Kohlensack. 

Man  wird  dieses  am  besten  beurtheilen  können 
an  der  Ausdehnung  des  Mauerwerks;  die  Bänder 
um  den  Ofen,  falls  sie  nicht  genügend  stark  sind, 
werden  springen  und  genau  die  Stelle  angeben, 
die  als  Widerlage  des  Gewölbes  dient.  Letzteres 
wird  sich  im  oberen  Theile  des  Ofens  nur  dann 
bilden  können,  wenn  vorhandene  Zinkansätze  oder 
durch  Oberfeuer  sonst  sich  bildende  Ansätze  als 
Widerlage  dienen,  einerlei  ob  der  Schacht  cylin- 
drisch  oder  eingezogen  ist.  Enge  Gicht  und  weiter 
Kohlensack  schützen  demnach  vor  dem  Hängen 
der  Gichten  nicht 

Man  würde  hiernach  also  ohne  alles  Bedenken 
fast  cylindrische  Oefen  bauen  können,  ohne  ein 
Hängen  der  Gichten  mehr  wie  gewöhnlich  be- 
fürchten zu  müssen,  und  doch  hat  die  Erfahrung 
gelehrt,  dafs  das  Hängen  der  Gichten  gerade  in 
fast  cylindrischen  Oefen  häufiger  und  anhaltender 
auftritt,  als  in  zusammengezogenen.  Der  Grund 
hiervon  ist  allein  in  dor  Beschickungsweise  des 
Ofens  zu  suchen. 

Zum  guten  Gange  eines  Ofens  ist  vor  Allem 
eine  richtige  Begiohtungsweise  erforderlich,  das 
heifst:  die  Koksgicht  soll  durch  die  Erzgicht  völlig 
bedeckt  werden.  Die  Beschickung  soll  lagenweise 
im  Ofen  zu  liegen  kommen.  Bei  Oefen  mit  enger 
Gicht,  zumal  noch  mit  einem  Eintauchrohr  ver- 
sehen, läfst  sich  dieses  leichter  bewerkstelligen, 
als  bei  Oefen  mit  weiter  Gicht.  Sollte  nun  aber 
die  B«>gichtungsweiso  bei  erston-n  keine  vollkom- 
mene sein,  so  findet  bei  erweitertem  Kohlensack 
durch  Verrollen  des  Materials  immerhin  ein  Aus- 
gleich,  wenn  auch  kein  vollkommener,  statt.  Die 
unrichtige  Begichtungsweise  wird  sich  weniger 
merklich  machen.  Bei  -Oefen  mit  weiter  Gicht, 
also  mehr  cylindrischen  Oefen,  ist  es  entschieden 
schwieriger,  durch  einen  Bcgichtungsapparat  der 
Koks-  wie  Erzgicht  die  lichtige  Lage  zu  geben: 
es  sprechen  hier  Umstände  mit,  welche  das  Ver- 
rollen des  Materials  au  Ort  und  Stelle  direct  beim 
Sturz  beeinflussen,  z.  B.  Frost  und  Nässe,  sowie 
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sonstige  Beschaffenheit  dos  Mat<  rials.  Ist  nun  die 
Belichtung  eines  mehr  cylindrischeu  Ofens  keine 
vollkommene,  so  wird  dem  Material  aufser  der 
Verwerfung,  welche  unter  dem  Eiutauchrohr  statt- 
findet, keine  Gelegenheit  mehr  zu  einem  Ausgleich 
gegeben.    Du  Material  kommt  in  der  ihm  durch 

das  Kintaui'hrohr  ge- 
gebenen Lage  vor  die 
Formen.  Da»  syste- 
matische Hängen  der 
(iichten  nun  ist,  soweit 
ich  dieses  beobachtet 
habe,  eine  Folge  solch 

unrichtiger  Begich- 
tungsweise,  und  auch 
das  Schiefgehen  der 
Gichten  steht  damit 
in  engem  Zusammen- 
hang. 

Da  nun  das  Hingen 
der  Gichten  in  einein 
nahezu  cylindrischeu 
Ofen  nicht  Reiner  Form,  sondern  seiner  erschwerten 
Begiehtungsweisc  wegen,  wie  oben  angedeutet, 
leichter  eintritt  und  intensiver  sich  zeigt,  so  wird 
ferner  nur  von  solchem  die  Rede  »ein.  F.in  Ofen 
mit  Pariyschem  Trichter  wird  das  Material,  falls 
solches  stückreich  ist,  wie  nebenstehend  skizzirt 
(Fig.  II  aufgeben.    Der  Möller  deckt  den  Koks,  der 

Ofen  wird  befriedigend 
laufen  und  ein  otwai- 
ges  Hängen  der  Gich- 
ten wird  nur  als  das 
im  Anfange  angedeu- 
tete harmlose  Hängen 
zu  bezeichnen  sein. 
Kommt  mehr  mulmi- 
ger, nasser  Stein  zur 
Verhüttung,  so  wird 
sich  dieser,  wie  Fig.  2 
zeigt ,  lagern.  Eine 
nennenswertho  Ver- 
schiebung bis  zum 
Kohlensack  kann  nicht 
erfolgen,  und  die  Krze 
werden  wenig  vorbe- 
reitet bis  zur  Rast  gelangen;  die  Reduction  ist 
eine  unvollkommene,  der  stückreichero  Kalk, 
um  so  mehr,  wenn  er  ungemöllert  mit  aufgegeben 
ist,  rollt  zum  gröfsten  Theil  der  Mitte  zu,  es  wird 
sichjalso  am  Rande  eine  zähe  Masse  bilden,  und 
die  Rast  wird  sich  verengen.  Die  Gelegenheit 
zur  Bildung  eines  Gewölbes  ist  geboten.  Gas 
wird  genügend  da  sein,  und  das  Oberfeuer  ist 
unausbleiblich,  selbstverständlich  auch  ein  roher 
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Gang  selbst  bei  geringem  Erzsatze.  Wird  der  Ofen 
mit  einer  Langeschen  Glocke,  aber  ohne  Schtttt- 
trichter  bogichtet,  so  wird  bei  nasser,  mulmiger 
Beschickung  der  Koks  fast  horizontal  zu  liegen 
kommen,  die  Erze  aber  kommen  an  den  Hand  zu 
liegen. 

Der  weitere  Verlauf  gleicht  dem  beim  Parry- 
flehon  Trichter. 

Wird  dem  Material  hingegen  durch  einen 
Schütttrichter  die  Kichtuug  angegeben,  so  fällt  es. 
falls  der  Ofen  nicht  ganz  voll  gehalten  wird,  bei 
stückreieher  Beschickung,  wie  Fig.  \\  zeigt.  Der 
Ofen  wird  damit  wie  auch  heim  I'arryscheii  Trich- 
ter mit  gleichem  Material  laufen,  und  Grund  zum 
hartnäckigen  Hängen  liegt  nicht  vor.  Wird  hin- 
gegen mit  einem  solchen  Schütttrichter  nasser, 
mulmiger  oder  überhaupt  feinkörniger  Stein  auf- 
gegeben, so  wird 
das  Material,  wie 
Fig.  1  zeigt,  fallen. 
Die  Hauptmenge 
wird  unterhalb  des 
Rohren  der  Mitte 
zu  wandern  .  und 
es  bildet  sich  der 
Kegel  (i  (Fig.  5)  aus 
zäher,  fester  Masse. 
Das  Hangen,  wel- 
ches nun  eintritt, 
kann  man  mit  Hecht 
als  bösartig  bezeichnen,  es  ist  unheimlich.  Bei 
allen  diesen  Arten  des  Hängens  wird  die  Zu- 
führung kalten  Windes  nicht  den  gewünschten 
Erfolg  mehr  haben,  man  wird  den  Ofengang  nur 
damit  verschlechtern,  indem  der  Ofen  sich  ab- 
kühlt. Man  kann  die  Stärke  und  Höhe  des  Kegels 
durch  Stangen,  welche  in  verschiedener  Höhe  in 
den  Ofen  getrieben  werden,  feststellen. 

Um  ein  Hängen  des  Ofens  zu  beseitigen,  wird 
häufig  zu  einer  Aenderung  der  Formenlage  ge- 
schritten. Der  Eine  schiebt  sie  weiter  in  den 
Ofen  hinein  und  erzielt  damit  die  gewünschte 
Aenderung,  der  Andere  zieht  dieselbe  zurück  und 
ist  befriedigt,  ein  Dritter  gar  legt  sie  höher  und 
auch  das  hilft.  Wäre  die  Begiehtungsweisc  in 
allen  diesen  Fällen  eine  vollkommene,  so  würde 
auch  dio  alte  Formenlage,  meines  Erachtens,  den 
Ofeiigang  nicht  beeinträchtigt  haben;  eine  ganz 
geringe  Aenderung  des  Begichtungsapparats  hätte 
müssen  ebenfalls  dem  Uebel  steuern.  Man  suche 
also  den  Hauptgrund  des  Hängens  der  (lichten 
in  der  Begiehtungsweisc  oder  in  der  Beschaffen- 
heit der  Erze. 

Esch  Weiler,  im  April  1K9'_\ 

Li.  /Vc/r. 


XI.it 
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Das  GefUge  der  Schienenköpfe. 


Antwort  auf  die  Erwiderung 
des  Geh.  Bergraths  Dr.  H.  Wedding  (S.  478). 
Die  Gründe,  weswegen  ich  auf  den  Vortrag  dos 
Herrn  Geheimen  Bergrath  Dr.  W  od  ding  nicht 
sofort  mündlich  antwortete,  liegen  auf  der  Hand; 
ich  gab  sie  in  der  Verhandlung  und  in  meinem 
Aufsätze  in  Nr.  t*  an. 

Zu  Absatz  1.  Die  Fragen  1  und  2,  die  Herr 
Wedding  sich  zur  leichteren  Widerlegung  formu- 
lirte,  treffen  nicht  den  Schwerpunkt  meiner  Ein- 
wendungen. Meine  Behauptung,  dafs  der  von  mir 
geschliffene  Schiencnkopf  die  von  Wedding  ge- 
fundenen beiden  lockeren  Zonen, getren  n  t  d urch 
eine  dichtere  z  w  i  s  c  h  e  n  g  e  I  a  g  e  r  t  e  Zone, 
in  der  That  nicht  aufweise,  ist  nicht  widerlegt. 
Die  Frage  2  habe  ich  nicht  aufgeworfen,  ich  halwj 
sogar  bewiesen,  dafs  man  durch  blofses  Schleifen 
und  Poliren  zuweilen  das  Gefüge  hervorrufen  könne, 
aber  in  mangelhafter  Weise.  Herr  Wedding 
behauptet  auch  jetzt  noeh  das  Gegenteil  und 
bedauert,  dafs  es  weder  ihm  noch  sonst  Jemandem 
gelungen  sei,  da*  .feine  und  herrliche  Bild,  welches 
eine  gut  polirte  Platte  zeigt,  durch  Photographie 
zu  tixiren".  Dafs  es  ihm  nicht  gelungen  ist,  glaube 
ich  nach  dem,  was  ich  bisher  gesehen.  Ich  meiner- 
.seit*  erbiete  mich,  die  von  ihm  angefertigten 
Schliffe  zu  photographiren  und  zu  zeichnen.  Herr 
Wedding  hat  meine  Arbeit  nicht  Hehr  aufmerk- 
sam gelesen,  oder  sie,  wie  es  scheint,  aus  dem 
Gedächtnifc  beantwortet ,  da  ihm  manche  Ent- 
stellungen unterlaufen  sind.  Z.  B.  habe  ich  nicht 
behauptet,  dafs  das  Kopf-  und  Fufastück  der 
Schiene  gemeinsam  geschliffen  sind.  Vielmehr 
hat  der  Umstand,  dafs  sowohl  der  Kopf  der  ei  non 
als  auch  der  Stög  der  andern  Schiene  die  Kreis- 
zonen  zeigen,  mich  erst  auf  den  Gedanken  ge- 
bracht, dafs  nicht  Alles  in  Ordnung  sei.  Was  W. 
zur  Erklärung  der  Krümmung  der  mir  vorgelegten 
Sehliffrläche  vorbringt,  ist  so  absonderlich,  dafs 
es  der  Widerlegung  kaum  werth  ist.  Ich  ersuche 
ihn,  den  Beweis  dafür,  dafs  ein  solcher  Abschnitt 
durch  Anlassen  in  dem  Mafso  krumm  werden 
kann,  praktisch  zu  erbringen.  Sein  Nachweis  Ober 
das  Nichtvorhandensein  der  Krümmung  genügt 
nicht,  wie  ich  früher  schon  bewies.  Ich  habe  die 
Mikroskopie  der  Gesteinsschliffe  mehr  studirt,  als 
W.  woifs.  Wenn  man  etwas  mit  blofsem  Auge  auf 
der  spiegelnden  Fläche  sieht,  das  bei  Betrachtung 
unter  dem  Mikroskop  verschwindet,  so  giebt  es 
für  mich  nur  zwei  Schlußfolgerungen.  Entweder 
ist  das  Object  Eigentümlichkeit  der  Flüche  an 
sich,  oder  ich  habe  mich  bei  der  ersten  Beobachtung 
getäuscht.  Für  eine  Eigentümlichkeit  des  Gcfüges 
halte  ich  die  Erscheinung  erst  dann,  wenn  ich  sie  als 


solche  unter  dem  Mikroskop  unzweifelhaft  erkenne 
und  immer  wieder  hervorrufen  kann.  Die  Not- 
wendigkeit des  plötzlichen  Ueberganges  bei  einer 
Gofügeändorung  habe  ich  nicht  behauptet.  Was  W. 
wegen  des  Verschwindeiis  der  Trennungsschicht 
in  Panzerplatten  bei  stärkerer  Vergrößerung  sagt, 
ist  unwahrscheinlich,  es  beweist  nur,  dafs  man 
sich  an  polirten  Platten  täuschen  kann:  man  niuls 
sie  also  ätzen.  Uebrigens  erbiete  ich  mich,  auch 
hier  den  Nachweis  an  seinen  eigenen  Objecten  zu 
führen. 

Ich  halt«  also  meine  Behauptung,  dafs  We  d  d  i  n  g 
wegen  des  Gefügcs  der  mir  vorgelegten  Schienen 
im  Irrthum  war,  aufrecht. 

Absatz  2.  Hier  möchte  ich  hervorheben, 
dafs  ich  nicht  behauptete,  ich  könne  nicht  sei  en, 
was  Weddiug  sah.  Ich  behauptete  und  behaupte 
noch,  dafs  vom  wahren  Gefüge  der  mir  vorgelegten 
Schiene  weder  Herr  Wedding  etwas  gesehen  hat, 
noch  ein  Anderer  etwas  sehen  konnte.  Die  Prüfung 
der  übrigen  noch  vorhandenen  Schienenschlifl'e 
dürfte  das  gleiche  Ergebnifs  liefern.  Die  allgemeinen 
Redewendungen  über  Zeichnen  und  Photographie 
beweisen  nur,  wie  wenig  man  stichhaltige  Gründ«- 
zur  Hand  hat;  ich  habe  diese  Anschauungen  durch 
Wort  und  Thnt  wiederholt  widerlegt.  Ebenso 
verlohnt  es  nicht ,  auf  das  über  das  Poliren  Ge- 
sprochene einzugehen:  auch  darüber  habe  ich  mich 
breit  genug  ausgelassen  und  gebe  es  auf,  Herrn 
Wedding  zu  bekehren.  In  Erstaunen  versetzt 
mich,  was  über  das  Schleifen  und  Aetzen  von 
Spiegeloisen  gesagt  wurde;  es  beweist,  dafs  W. 
sehr  in  Eile  geschrieben,  oder  sich  mit  dar  Aetzung 
von  Spiegeleisen  noch  nicht  befafste.  Spiegeleisen 
macht  keine  Ausnahme,  auch  hier  wird  der  weiche 
Theil  durch  Polir-  und  Aetzmittel  zuerst  an- 
gegriffen und  es  ist  unmöglich,  .die  höher  stehen- 
gebliebenen Theile  zuerst  abzuätzen,  so  dafs  sie 
vertieft  erscheinen".  Kenntnifs  nahm  ich  von  der 
Erklärung  dessen,  wie  W.  Lockerkeit  und  Dichtig- 
keit des  Gefüges  definirt;  hiernach  wird  es  zur 
unumstöfslichen  Gewißheit,  dafs  er  sich  in  Bezug 
auf  das  Gefüge  des  Schienenkopfes  im  Irrthum 
befand  und  das  wahre  Gefüge  überhaupt  nicht 
gesehen  hat.  Was  er  jetzt  über  Blasenbildung  sagt, 
ist  nur  ein  Umgehen  der  directen  Antwort  auf  meine 
bestimmten  Einwendungen  gegen  seine  „Poren". 

Zum  Schlufs  macht  W.  einen  Gegensatz 
zwischen  der  bisher  als  Spielerei  betriebenen 
mikroskopischen  Untersuchung  des  Eisens  und 
der  erst  von  ihm  begonnenen  ernsten  Bearbeitung 
des  Gegenstandes  und  Einführung  in  die  Praxis. 
Dieser  ernsten  Arbeit  wage  ich  unbedenklich  die 
bisher   spielend    gewonnenen  Ergebnisse  gegen- 
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üher  zu  stallen.  Ich  forden«  Herrn  Wedding 
auf,  klar  und  bestimmt  anzugehen,  wie  und 
in  welchen  Punkten  dio  von  ihm  betriebene 
Mikroskopie  für  dio  Praxi«  unmittelbar  nutzbar 
gemacht  werden  kann  oder  gemacht  worden  ist. 
Wenn  \V.  erst  die  Mikrochemie  abgebildet  haben 
wird,  kann  von  der  Mikroskopie  den  Eisens 
methodischer  Gebrauch  gemacht  werden,  vorher 
schwerlich. 

Strohdrescheu  int  auch  meine  Lieblings- 
beschäftigung nicht.  Ich  halte  mich  aber  für  ver- 
pflichtet,  eine  Ausnahme  zu  machen,  wenn  ich 
sehe,  dafs  der  Glaube  erweckt  werden  kann,  man 
habe  Korn  zu  vergeben. 

Herr  Wedding  hat  sich  endlich  einer  directcn 
Entstellung  meiner  Worte  und  Absichten  schuldig 
gemacht,  indem  er  behauptet,  es  wäre  mir  auf 
die  Ehrenrettung  der  belgischen  (»oliathschiene 
angekommen  und  indem  er  gewissermafsen  an- 
deutet, dafs  dies  sogar  gegen  deutsches  Ilderesse 
geschehen  sei.  Wer  mein  öffentliche*  und  privates 
Wirken  und  meine  Anschauungen  kennt  ,  weil» 
mich  zu  beurtheilen:  für  die  Leser,  denen  ich 
fremd  bin,  genügt  wohl  der  Hinweis  auf  meine 
Wort*  in  Nr.  '.». 

A.  Mntitits. 


(Hiermit  erklart  die  Kodaction,  dal's 


Geehrter  Herr  liedaeteur! 

Mit  dem  Danke  für  die  Miülieilung  obiger 
Zuschrift  verbinde  ich  die  Antwort,  dafs  ich  nicht 
beabsichtige,  auf  dio  Streitfrage  weiter  einzugehen. 

!  Sachlich  ist  sie  für  jed;«n  Leser  der  Zeitschrift 
klar;  persönliche  Angriffe  abzuschlagen,  habe  ich 
glücklicherweise  nicht  not  big.  Für  diejenigen, 
welche  bisher  der  Mikroskopie  des  Eisens  keine 
Aufmerksamkeit  geschenkt  haben,  sei  nur  auge- 
führt, dafs  ich  natürlich  nicht  in  der  Lage  bin, 

I  die  Ergebnisse  der  von  Eisen- Erzeugern  wie 
-Verbrauchern,  Privaten  wie  Behörden  von  mir 
erbetenen  zahlreichen  Untersuchungen  öffentlich 
anzuführen,  daf«  ich  aber  doch  an  einige  literarische 
Arbeiten,  welche  von  praktischen  Folgen  begleitet 

;  gewesen  sind,  erinnern  darf,  z.  B.  tiefüge  der 
Panzerplatten,  Gefüge  des  Drahts  zu  elektrischen 

,  Leitungen,  Gefüge  des  gleichzeitig  mangan-  und 
phosphorhaltigen  Eisens,  Geffigo  der  Mannesman!!- 
Köhren,  Alles  Arbeiten,  welche  in  „Stahl  und  Eisen" 
besprochen  und  wiedergegeben  worden  sind.* 
Berlin,  2b.  Mai  1892. 

Ergebeust 
Dr.  II.  Weddiny. 

" 

'  Vergl.  „Stahl  und   Eisen-    18*0,  IX,  4*0: 
lK8»i,  X,  tu«;  XII,  815;  18*7,  II,  82;  VI,  303: 
I  1*81»,  IV,  2b3. 

lie  Angelegenheit  für  sie  beendet  sei.) 


Bericht  Uber  in-  und 


Patentanmeldungen, 

welch»  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  aufliegen. 


12.  Mai  1892:  Kl.  1,  Seh  775S.  Schwingruteche  mit 
Siebboden  und  darunter  liegender  voller  Sohle,  he- 
sonders  zum  Verladen  von  Kohle.  Schüchtermann 
&  Kremer  in  Dortmund. 

Kl.  18,  M  8552.    Verfahren  zur  vollständigen 
Entphospborung  von  Flufseiscn  und  zur  Verhinderung 
der  Wiederaufnahme    von    Phosphor.     Maximilian  , 
Mannaberg  und  Joseph  ClifT  in  Frodingham,  County  i 
of  Lincoln  (England). 

Kl.  20,  G  7275.  Feststell  riegel  Kir  K  ipp  wagen  - 
niulden.  Georgs-Marien-Bergwerks-  und  Hultenvcrein 
in  Osnabrück. 

Kl.  49,  P  5400.  Dampthammerslcuerung.  C.  Prött  . 
in  Hagen  i.  W. 

16.  Mai  1892:  Kl.  1.  D  4997.  Kaliberrost  zur 
Klaasirung  harter  Materialien.  Victor  Distl  und  Adolf 
Susky  in  Kladno,  Böhmen. 

Kl.  5,  L  7260.  Tierbohr-  und  Löffelvorrichtung.  . 
Gebrüder  Lutz  in  Darmstadl. 

Kl.  5,  W  8097.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Ergiebigkeit  von  Oel-  und  Wasserbohrbrunnen.  Hob. 
Wagner  in  Oelheim  b.  Peine.  Prov.  Hannover. 

Kl.  7,  M  8721.  Blechwalzwerk  mit  solbslthfitiger 
l'mfühiung  der  Bleche  um  eine  der  Walzen  herum 


ausländische  Palente. 


durch  endlose  Kelten.  Hermann  Meyer  in  Düsseldorf- 
Oberbilk. 

Kl.  40,  M  ><701.  Verfahren,  Aluminium  wider- 
standsfähiger zu  innchen.  Reinhard  Mannesmann  in 
Berlin. 

Kl.  49,  B  13005.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Behältern  und  anderen  Bauwerken  aus  X*  förmigen 
Stäben  und  Cetuenl.    Jean  Bordenave  in  Paris. 

Kl.  49,  M  8714.  Mit  Gassticbflanime  wirkender 
Erhitzung«-  und  Schweifsflammofen.  A.  Mühle,  in 
Firma  J.  Brandt  &  G.  W.  v.  Nawrocki  in  Berlin. 

Kl.  72,  G  7101.  Hohlgeschofs,  dessen  Boden- 
Öffnung  mittels  eines  mit  glatter  Mantelfläche  ver- 
sehenen Stopfens  geschlossen  ist.  Huberl  Henry 
Grenfell  in  Jjondon. 

Kl.  81,  S  6424.  Kupplung  des  Seils  mit  dem 
Korbe  bei  Seilbahnen.  Per  Theodor  Sundberg  in 
Domnarfvet,  Schweden. 

19.  Mai  1892:  Kl.  1.  R  7056.  Vorrichtung  zur 
magnetischen  Erzaufbereitung.  Charles  John  Heed  in 
Orange,  New  Jersey,  Amerika. 

Kl.  10,  D  5127.  Verfahren  zur  Herstellung  wetter- 
beständiger Briketts.  Bich.  Dörstewitz  in  Leipzig- 
Reudnitz,  Ernst  Otto  Schmiel  in  Leipzig-Gohlis. 

Kl.  31,  Sch  7903.  .Maschine  zum  Formen  von 
Riemenscheiben,  Bädern,  Ringen  u.  dergl.  Gottlieb 
Paul  Schmidt,  in  Firma  Webstuhlfabrik  und  Eisen- 
gießerei John  Lockwood  in  Meerane  in  S. 

Kl.  49,  K  9568.  Hydraulische  Blechgeschiri- 
Zichpresse.    Erdmann  Kircheis  in  Aue  i.  S. 
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Kl.  49,  P  5591.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  von  stählernen  Hufeisengriffen.  Zusatz 
zu  Nr.  fiOOßO.  Carl  Peschek  in  Magdeburg-Sudenburg. 

Kl.  72,  H  12093.  Verfahren  zur  Herstellung  vun 
stählernen  Panzergeschossen.  Robert  Abbot  Hadfleld 
in  Sheffield,  England. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  40,  Nr.  61845,  vom  8.  November  1K90. 
Kjin  i  I  Kaselowsky  in  Berlin.  Verfahren  zur 
Herstellung  aluminiumhaltiger  Zinkniederschläge  unter 
Benutzung  des  durch  Patent  Nr.  47  4.r>7  geschlitzten 
Budes  (vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1889,  S.  615). 

Das  Bad  wird  dadurch  hergestellt,  dafs  man  zu 
100  I  Wasser  10  kg  Zinksulfat  oder  6  kg  Chlorzink 
und  5  kg  Trauben-,  Starke-  oder  Kandiszucker,  sowie 
350  g  Aluminiumchlorid  oder  200  g  Aluminiumsulfat 
setzt.  Zur  Erzeugung  eines  Niederschlags  in  diesem 
Bade  ist  nur  ein  mäßiger  Strom,  jedoch  von  stetiger 
Stärke  nölhig.  Von  Zeit  zu  Zeit  mufs  das  Zink-  und 
Aluminiumsalz  ersetzt  werden.  Als  Anode  benutzt 
man  eine  Zinkplalte. 

Kl.  5,  Nr.  62028,  vom  17.  Juli  1891.  Hud. 
Meyer  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Gesteinbohr- 
maschine mit  stofxrndem  Werkzeug  und  die  Steuerung 
bewirkendem  Arbeitskolben. 

In  dem  Cylinder  a,  welcher  einen  ringförmigen 
Zuslrömungskanal  b  und  bei  e  Luftabführkanäle  besitzt, 
bewegt  sich  ein  Kolben  d,  in  welchem  über  den  Kolben 


den  Eingriff  beider  sollen  beim  Drehen  der  Welle  « 
Erschütterungen  der  Kolben  bewirkt  werden,  die  die 
Hewegung  des  Wassers  hervorrufen  sollen.  Die  gleiche 
Anordnung  läfsl  sich  bei  Stauchsieben  anwenden. 


führende  Kanäle  e  und  unter  den  Kolben  führende 
Kanäle  i  in  abwechselnder  Reihenfolge  und  da- 
durch gleichmäßig  vertheill,  angeordnet  sind.  Diese 
Kanäle  treten  beim  Hin-  und  Hergang  des  Kolbens 
abwechselnd  vor  die  Oeffnungen  b  t  und  bewirken 
dadurch  den  Ein-  und  Austritt  des  Druckmittels. 


Kl.  1,  Nr.  61601»,  vom  26.  August  1891.  Zusatz 
zu  Nr.  44*91.  E.  Neuerburg  in  Köln  a.  Rh. 
Bewegungsrorrkhtung  für  Kolben  ton  Hebersetz- 
maschinen und  Stauchst  tzmaschinen. 

Die  Antriebswelle  a  ist 
in  den  beiden  Böcken  b 
gelagert  und  geht  durch 
eine  Schleife  e  der  Sctz- 
kolbeustangen  hindurch, 
welche  oben  in  den  Böcken  b 
geführt  sind  und  von  Federn 
«  nach  unten  gedrückt 
werden.  In  den  Kolben- 
stangen ist  eine  Welle  i 
gelagert,  die  in  Znhnriider 
der  Welle  «  eingreifende 
Zahnräder    trägt.  Durch 


Kl.  5,  Nr.  6206«,  vom  29.  Sept. 
1891.  Samuel  John  Moore  in 
Toronto  (Ontario,  Canada).  Durch 
Findigkeit*-  oder  Gasdruck  getrie- 
bener Drehbohrer  für  7 iefbohrung. 

Das  durch  das  Hohlgestänge  a 
zugerührte  Druckwasser  tritt  zum 
Theil  durch  die  Spitze  des  Hohl- 
bohrers b  und  lockert  das  von  den 
Flügeln  e  gelöste  Gebirge  auf, 
während  der  andere  Thoil  des 
Druck  wassere  die  Turbine  d  dreht 
und  dadurch  den  Flügelbohrer  cb 
selbst  dreht.  Die  vom  Abwasser 
der  Turbine  </  getriebenen  Flügel  e 
unterstützen  die  Wirkung  der  Tur- 
bine d.  Das  bei  e  entweichende 
Walser  treibt  den  Bohrschmand 
nach  oben. 


Kl.  5,  Nr.  6206K,  vom 

27.  September  1891.  Siemens 
&  Halske  in  Berlin.  Ver- 
fahren zum  Bohren  ron  Ge- 
steinen und  anderen  bröckeln- 
den (nicht  zähen)  Materialien. 

Das  Verfahren  besteht  da- 
rin, dafs  man  eine  Anzahl  von 
harten  Metallkugeln  a  durch 
ein  den  Bohrkopf  bildendes, 
die  Kugeln  theilweise  umfassen- 
des ringförmiges  Widerlager  b 
auf  das  Gestein  aufprefst  und 
die  Bohrstange  gegebenenfalls 
unter  Einleitung  von  Spülwasser 
derart  in  Drehung  versetzt,  dafs 
die  sowohl  auf  dem  Gestein  als 
auch  auf  dem  Bohrknpf  b  rol- 
lenden —  nicht  gleitenden  — 
Kugeln  a  im  Kreise  oder  nach 
Bedarf  in  einer  andern  ge- 
schlossenen Curve  auf  dem  Ce- 
stein  herumgeführt  werden  und 
letzteres  infolge  ihres  Anliegens 
in  nur  wenigen  Punkten  und 
des  daraus  sich  ergebenden 
hohen  Flächendrucks  zermal- 
men. Bohrkopf  b  und  Kugeln  a 
können  magnetisch  sein,  um 
beim  Heben  des  ersteren  letztere 
mitzunehmen. 

Kl.  81,  Nr.  62084,  vom  1.  September  1*91. 
Howard  Laue  in  Birmingham  (Grafsch.  Warwick) 
und  E.  Th.  Foerster  in  Berlin.  Verfahren  und 
Einrichtung  zum  Giefsen  ron  Röhren. 

Eine  wagerecht  gelagerte  Form  a  wird  in  schnelle 
Umdrehung  gesetzt,  so  dafs  das   durch   den  fest- 


Digitized  by  Google 


Nr.  11.  533 


stehenden  Giefstnchter  h  in  a  eingegossene  Metall 
als  Hohlcylinder  bezw.  Röhre  an  die  Formwand  sich 
anlegt.  Hierbei  umgreift  das  recht«*  Ende  des  flüssigen 
Metalls  das  linke  Ende  des  hei  Heginn  des  Gusses  in 
der  Form  a  sitzenden  Kothens  e,  der  mit  der  Form  <» 
sich  dreht,  aber  auch  gegen  dieselbe  infolge  Führung 
seiner  Spindel  i  in  der  Mutter  o  achsial  sich  verschiebt, 
so  dafs  e  allmählich  aus  der  Form  a  hinaustritt.  In 
demselben  Mafse  nimmt  er  das  nach  rechts  hin  als 
Hohr  erstarrende  Metall  mit,  so  dafs  ein  Rohr  von 
unbegrenzter  IAnge  hergestellt  werden  kann. 


Kl.  31,  Nr.  «1545,  vom  14.  August  1891.  Alphon« 
Küchen  in  Bielefeld.  Ciefspfanne  mit  beweg- 
lichem Schlackenabstreicher. 


:  i. 


Der  Sehlackenabstreichcr  «  ist  vermittelst  zweier 
Gelenke  c  an  der  Pfanne  befestigt  und  wird  vor  dem 
Giefsen  nach  derjenigen  Seite  umgelegt,  nach  welcher 
«ler  Gufs  erfolgen  soll. 


Kl.  5,  Nr.  «UM,  vom  9.  Juli  1891.  Krutina 
k  Mühle  in  Malstatt  bei  Saarbrücken.  Formstein 
zum  Auabau  ron  Schächten. 

Die  etwa  1  m  hohen  und  ent- 
sprechend breiten  und  liefen 
Steine  sind  wie  skizzirt  geformt. 
Die  Berührungsflächen  entsprechen 
einander  nicht  genau,  um  Raum 
für  den  Mörtel  zu  lassen.  Durch 
den  Stein  gehen  zwei  sich  kreu- 
zende Kanäle  « r.  Durch  den 
senkrechten  Kanal  a  wird  behufs 
Verlegung  des  Steines  ein  Holzen 
mit  Hing  gesteckt,  welcher  durch 
Einschieben  eines  Splintes  durch 
den  wagerechten  Kanal  c  festgelegt 
wird.  Nach  der  Verlegung  des 
Steines  und  nach  Entfernung  des 
Böllens  und  Splintes  ist  der  senk- 
rechte Kanal  a  oben  und  unten 
geschlossen,  wohingegen  der wage- 
rechte  Kanal  <•  behufs  Abzapfung  des  hinter  der 
Schachtmauersich  ansammelnden  Wassers  offen  bleibt. 


Britische  Patente. 


Nr.  M52,  vom  12. Mai  1891.  Siemens  Brothers 
Ar  V.o.,  Lim.,  und  Alfred  David  Williamson  in 
Westminster.  Vorrichtung  zum  Glühen  von  Fixen- 
stangen  auf  elektrischem  Wege  behufs  Anfertigung 
von  Sögeln,  Schrauben  und  dergl. 

Ein  Kohlenhohlcylinder  a  ist  an  den  Enden  mittels 
gutleitender  Kegel  b  in  Querhäupteru  c  befestigt,  die 
aufschienen  il  gleiten  können  und  in  den  Stromkreis 
eingeschaltet  sind.  Zwischen  den  durch  Federn  e 
zusammengehalteneu  Querhäuptern  c  wird  ein  mit 
Sand  oder  dergl.  gefüllter  Kasten  i  angeordnet,  der 


den  Kohlencylinder  a  umgiebl  und  eine  Ausstrahlung 
seiner  Wärme  möglichst  verhindert.  In  die  Enden 
des  Kohlenhohlcylinders  «  sind  Kaolin  Einsätze  f>  j.'e- 
steckl,  die  den  zu  verarbeitenden  Draht  r  führen. 
Letzterer  wird  durch  die  von  dem  beim  Durehleiten 
des  elektrischen  Stromes  glühenden  Kohlencylinder  « 
ausstrahlende  Wärme  zum  Glühen  gebracht  und  kann 
den  Verarbeitungsmaschinen  ununterbrochen  zugeführt 
werden. 


Nr.  77*ü,  vom  5.  Mai  1891.  Thomas  Jenkius 
in  Llanelly  (Countv  of  Carmarthen).  Putzmaschine 
für  Weißblech. 

In  einem  mit  Kleie  gefüllten  halbkreisförmigen 
Trog  a  dreht  sich  ein  Rad  b,  dessen  Arme  <•  Klappen  <l 
tragen.  Die  au  den  freien  Enden  der  letzteren  an- 
geordneten Zapft-n  e.  bewegen  sich  in  an  den  Seilen- 
wänden des  Troges  a  angeordneten  Giirvennulhen  i 
derart,  dafs  hei  o  die  Klappen  sich  öffnen  und  dann 


ein  auf  den  Tisch  »•  gelegtes  Weifsblech  infolge 
Orchung  des  Tisches  r  durch  die  nächstfolgende 
Klappe  d  unter  die  vorhergehende  Klappe  (/  rutscht. 
Letztere  schliefst  sich  dann  und  führt  das  Blech  durch 
die  Kleie  hindurch,  so  dafs  es  auf  beiden  Seiten 
gereinigt  wird.  Bei  »  öffnen  sich  die  Klappen  d  und 
das  Blech  aul  die  »chiefe  Ebene  t  fallen. 
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Nr.  22!I2»,  vom  21.  December  1891.  G u to- 
ll o  ff  n  u  n  gs  h  fit  t  e  in  Ohcrluuscn.  Eisern? 
Schacht icand. 


Die  Schachtwand  hesleht  aus  senkrechten,  mit 
aufgenieteten  Z-Eisen  versehenen  J_- Eisen  a ,  welche 
durch  gebogene  und  an  den  senkreeliten  Händern  mit 
aufgenieteten  Leisten  versehene  Hleche  c  verbunden 
sind.  Heim  Abteufen  werden  zuerst  die  J- Eisen  « 
und  dann  die  Werbe  c  in  das  Gebirge  eingetrieben 


Nr.  2213«,  vom  18.  Dccemb. 
1891.  Hugh  und  Osbournc 
Smith  in  Glas g o w.  IYckkc 
zum  Biegen  von  Hlechen. 

Die  beiden  (Matten  a  h  werden 
vermittelst  der  Bolzen  c  und 
des  Steges  </  miteinander  fest 
verbunden.  Letzterer  hat  vorn 
eine  geneigte  Fläche,  an  wel- 
cher ein  von  einem  Molor- 
kolben  e  bewegter  Keil  i  entlang 
gleiten  kann,  letzterer  legt 
sieh  vom  gegen  einen  zwischen 
a  b  verschiebbaren  Steg  r,  der 
auf  der  einen  Seite  eine  Winkel- 
oder dergl.  Form  trägt.  Die 
derselben  entsprechende  Form 
sitzt  an  dein  Steg  0,  welcher 
behufs  leichten  Ein-  und  Fort- 
ffihrens  des  Bleches  vermittelst 
des  Motorkolhens  g  gehoben 
werden  kann.  Liegt  das  Blech 
zwischen  den  Stegen  o  r,  so 
wird  beim  Senken  des  Keiles  • 
der  Bug  »•  gegen  0  geprefst  und 
dadurch  das  Blech  entsprechend 
deren  Form  gebogen. 


r  :  . 


^3/  n 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Mr.  44SOH49.    Benjamin  JF,  Conner  in  Co- 
lumbia (l'a.).    (iichh/lorkc  für  Schachtöfen. 

Die  Gichtglocke  besteht  aus  zwei  Theilen  a  b ; 
eisterer  i*t  eine  kleine  volle  Glocke  und  hangt  an 
einem  unter  dem  Einflufs  eines  Motorkolhens  <*  stehenden 
Hebel  d,  wohingegen  der  Thal  b  oben  offen  ist,  einen 
unteren  durchbrochenen  Band  e  hat  und  vermittelst 
zweier  seitlichen  Stangen  (in  der  Skizze  nicht  sichtbar) 
an  dem  Gegengew ichtshebel  e  aufgehängt  ist.  Wird 
der  Theil  a  durch  dm  Kolben  r  etwas  gesenkt,  so 
dafs  der  Anschlag  o  den  Hebel  1  nicht  berührt,  so 
fällt  das  in  der  Mitte  des  Trichters  befindliche 
Material  theils  gegen  den  unleren  Band  e.  tbeHs  ! 
durch  die  Schlitze  desselben  hindurch,  so  dafs  es 
»Iber  die  ganze  Fläche  der  Beschickung  vertheilt 
wird.  Findel  dagegen  ein  slärkeres  Senken  von  a  j 
statt,  so  wird  der  Hebel  /"  von  o  mitgenommen,  so  i 


dafs  der  Haupllheil  der  Beschickung  über  b  hinweg 
gegen  den  Umfang  des  Schachtes  gleitet,  immerhin 
aber  auch  Material  über  die  Oberflache  gleichmäfsig 
vertbeilt  wird.  Wird  aber  der  Hebel  i  allein  gesenkt, 
so  nimmt  der  Theil  b  den  Theil  a  mil  und  Andel  dann 
eine  Beschickung  nur  am  Umfange  des  Schachtes  statt 

Nr.  4452  <MH,  Cambria  Iron  Company  in 
Johnstow n  (Pa.).  Hax/iel  zum  Abwickeln  ron  Draht. 

Auf  dem  oberen  Ende  einer  Säule  a  dreht  sich 
ein  Arm  e  mit  Bolle  b  und  Führungslrichter  d  (letzterer 
ist  in  der  Skizze  zur  Seite  gerückt  gezeichnet).  Die- 
selben können  vermittelst  eines  durch  Hebel  e  be- 
wegbaren Hemmstiftes  i  genau  über  den  Cylindern  o 
zur  Aufnahme  der  Drahtrollen  r  festgestellt  werden. 
Auf  den  oberen  Enden  der  Cylinder  o  drehen 


zwei  Scheiben  r,  die  den  von  der  Bolle  r  kommenden 
Draht  durch  einen  am  Umfange  angeordneten  Schlitz  u 
in  den  Führungslrichter  d  und  dann  über  die  Bolle  6 
führen.  Ist  nun  eine  Drahtrolle  fast  abgewickelt,  so 
wird  ihr  Ende  bei  r  mit  dem  Anfang  der  auf  dem 
andern  Cylinder  liegenden  Drahtrolle  verbunden  und 
dann  der  Hern  11  ist ili  1  ausgerückt;  es  dreht  sich  dann 
der  Arm  c  mit  Bolle  b  und  Führungstrichter  d  solbsl- 
thätig  über  die  neue  Drahtrolle  »*,  so  dafs  die  Ab- 
wicklung ununterbrochen  vor  sich  gehen  kann.  Ueber 
den  freien  Cylinder  0  wird  dann  eine  neue  Drahtrolle 
geworfen,  deren  Anlang  im  passenden  Augenblick 
mit  den:  Ende  der  vorhergehenden  Drahtrolle  ver- 
bunden wird. 
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Statistisches. 


Statistische  Mitteilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl  industrieller. 

Production  der  deutschen  Hochofenwerke. 


1  Gruppen-Bezirk. 

Monat  April  1892. 

Werke.  1  Production. 

PuUilol- 
RohelMen 

und 
Hplegel- 

(Westfalen,  Hheinl.,  oline  Saarhezirk.) 

Ouldfuixclie  Gruppe  

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche  Gruppe  

(Sachsen,  Thüringen.) 

^rrov.saciisen,  nranacnn.,  Hannover.^ 
Süddeutsche  Gruppe   ...  ... 

(Bayern,  Württemberg.  Luxemburg, 

Hessen,  Nassau,  Elsafs.) 
Südwestdeutsehe  Gruppe  .... 
(Saalbezirk,  Lothringen.) 

87 
12 
1 
1 

9 

9 

CT  974 

191 

190 
21  999 

3S731 

Puddel-Roheisen  Summa  . 

(im  Marz  1892 
(im  Apr.l  1891 

09 
09 
65 

159  894 
161  1G9) 
141  321» 

Nordwestliche  Gruppe  

Ostdeutsche  Gruppe  

Süddeutsche  Gruppe  

6 
1 
1 
1 

26  813 
1  420 

Bessemer- Hobeisen  Summa  . 

(im  Marz  1892 
(im  April  1891 

9 
9 
10 

28  233 
34  668) 
33  815) 

ThomaN- 

Ostdeutsche  Gruppe  

Norddeutsche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

12 
8 
1 
7 

63  166 
9  860 
10  243 
37  024 

Thomas-Roheisen  Summa  . 

(im  Marz  1692 
(im  April  1891 

28 
29 
27 

160182 
169  593) 
134  226) 

Glofiterel« 
Rohelseu 

und 

Gufawaarrn 
I.  HekneltHiiff. 

Nordwestliche  Gruppe  

Südwestdeutsche  Gruppe  .... 

9 
8 
1 
2 
10 
4 

15  417 

1  205 
1  843 
1  277 
19  787 

9  573 

Giefserei-Roheisftn  Summa  . 

(im  Marz  1892 
(im  April  1891 

34 
32 
8* 

49  102 
48  214) 
44  988) 

Zusammenstellung. 
Puddel- Roheisen  und  Spiegcleisen  .    .    .  . 

159  304 
28  233 

160  182 
■1!»  102 

Production  vom  1.  Januar  bis  30.  April  1SU2  .    .    .  i 
Production  rum  1.  Januar  hin  30.  April  1SDI  .    .    .  j 

396  821 
354  350 
413  644 
1  597  r>40 
1  404  383 
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Berichte  über  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Verein  für  Eisenbahnkunde  zu  Berlin. 


In  der  unter  dem  Vorsitze  des  Hrn.  Geheimen 
Ober-  Regierungsrath  Streck  erl  am  10.  Mai  ab- 
gehaltenen Versammlung  sprach  Hr.  <Ieh.  Baurath 
Dr.  Zi mm  ermann  über 

die  Schlenenbefeatlgun»;. 

Es  ist  gewifs  ein  richtiges  Bestreben,  Einrichtungen 
zu  treffen,  welche  der  allgemeinen  Lockerung  der  Be- 
festigungsmiltel  des  Schienengeleises  vorbeugen  sollen, 
aber  es  ist  andererseits  auch  nothwendig.  eine  gewisse 
Beweglichkeit  den  'Flieden  einzuräumen.  Wo  eine  solche 
Beweglichkeit  ganz  fehlt,  tritt  eine  frühzeitige  Zer- 
störung der  Bettung  ein.  Sind  beispielsweise  die 
Schwellen  mit  den  Schienen  starr  verbunden,  so 
müssen  erstere  alle  Bewegungen  der  letzteren  mit- 
machen. Sie  wirken  dadurch  hammerarlig  auf  die 
Bettung.  Diese  Wirkung  ist  unter  Anderem  auf  Ver- 
suchsstreckeu  der  Reichseisenbahnen  beobachtet 
worden,  wo  die  Ilakenplatte  eingebaut,  d.  i.  eine 
starre  Verbindung  zwischen  Schiene  und  Schwelle 
hergestellt  war.  Der  Kies  (bester  reiner  Rheinkies) 
wurde  zermalmt,  es  traten  Schlammbildungen  ein 
und  der  Bedarf  an  Ersatzmaterial  stellte  sich  hei  der 
Bettung  außergewöhnlich  hoch.  Die  Bettung  ist  der- 
jenige Theil  des  Oberbaues,  welcher  am  meisten  der 
Schonung  bedarf,  denn  eine  feste  Bettungslage  ist  für 
den  Oberbau  die  erste  Bedingung.  Es  ist  daher  weil 
eher  zulässig,  die  Schienen  auf  die  Schwellen  hammern 
zu  lassen,  als  die  Schwellen  auf  die  Bettung. 

Hierauf  trug  Hr.  Geheimer  Regierungsrath  Ulrich 

lieber  Eiaenbalmfragen  wirf Ii  schaff  lieber  Art  in 
den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 

vor,  indem  derselbe  interessante  Miltheilungen  aus  einem, 
1891  in  St.  Paul  (IJ.  H.)  erschienenen  Werke  »the  railway 
Problems*  von  Stick ney  gab.  Dieses  Buch  hat  be- 
rechtigtes Aufsehen  in  Amerika  erregt,  zumal  der 
Verfasser,  welrher  selbst  der  Verwaltung  einer  grofsen 
Eisenbahn  angehört,  seit  1871  im  Eisenbahndiensl 
thätig  ist,  welcher  die  HäMte  seines  Vermögens  in 
Eisenbahnwerthen  angelegt  hat ,  schonungslos  die 
zum  Theil  beispiellosen  Mifsslftndc  der  amerikanischen 
Eisenbahnverwallung  aufdeckt.  Die  unsoliden  Grün- 
dungen, die  wüsten  Landspeculationen  einzelner  Eisen - 
bahn-Compagnieen  werden  beleuchtet,  dann  aber  vor 
allen  Dingen  die  wirtschaftlichen  Fragen  des  Verkehrs 
erörtert,  wobei  sich  ergiebt,  dafs  eine  schrankenlose 
oder  den  Gesetzesvorschriften  entgegen  gehandhabte 
Tarifwirthschaft  ganze  Städte  der  Willkür  einzelner 
Eisenbahnkönige  preisgieht.  Die  Eisenhahnen  be- 
stimmen indirert  den  Marktpreis  der  W'aare,  sie  bringen 
durch  die,  grofsen  Verfrachtern  eingeräumten  Bück- 
vergütungen die  Farmer  in  Abhängigkeit  von  der 
l.aune  kalter  Spekulanten;  können  doch  beispielsweise 
die  Elevatoren -Gesellschaften  den  Getreidepreis  fast 
nach  Gutdünken  festsetzen.  Handel,  Landwirtschaft 
und  Industrie  werden  von  einzelnen  Personen  oder 
Gesellschaften  mehr  oder  weniger  monopolisirt,  und 
von  einer  Gerechtigkeit,  die  verlangt,  dafs  der  kleine 
Beirieb  mit  demselben  Mafs  gemessen  werden  soll, 
wie  der  grofse,  ist  nicht  die  Bede. 


Baltischer  Verein  von  Gas-  und  Wasser- 
fachmännern. 

Aus  dem  Bericht  über  die  19.  Jahresversammlung 
zu  Graudenz  haben  die  Mitteilungen ,   welche  Hr. 
Rudolph  über 
eine  eigentümliche  Zerstörung  von  Gasrohren 

machte,  auch  für  die  Leser  von  .Stahl  und  Eisen' 
gröfseres  Interesse. 

Die  Zerstörung  des  Gufseisens  zeigt  sich  in  der 

I  verschiedensten  Ausdehnung  an  den  Röhren  von  kleinen 

|  nabenartigen  Vertiefungen  bis  zum  vollständigen  Durch- 
dringen des  ganzen  Rohrumfanges,  ja  sie  geht  manch 

.  mal  so  weit,  dals  sich  das  Material  mit  dem  Messer 
wie  em  Bleistift  schneiden  lälst.    Diese  Erscheinungen 

'  sind  in  der  Regel  an  Rohr  strängen  beobachtet  worden, 
welche  in  feuchtem  Erdreich  lagen.  Auf  der  Schnitt- 
fläche kann  man  deutlich  erkennen,  dafs  die  Zerstörung 

!  von  aufsen  nach  innen  fortsc breitet,  was  die  Annahme 

'■  einer  äufseren  Einwirkung  unterstützt. 

Aus  der  sich  an  den  Vortrag  anschliefsenden 
Discussion  entnehmen  wir  noch  die  nachfolgenden 
Angaben : 

Hr.  lenke  hat  eine  gleiche  Zerstörung  in  Colherg 
!  im  Jahre  1883  beobachtet,  wo  eine  längere  Rohr- 
strecke  derart  zerstört  war,  dafs  beim  Graben  mit 
dem  Spaten  die  Leitung  durchschnitten  werden  konnte. 
Als  vermutliche  Ursache  wurde  dort  die  Einwirkung 
von  Soole  angenommen,  welche,  von  einem  verlassenen 
Sonlbrunnen  oberirdisch  abfliefsend,  das  Erdreich,  in 
welchem  das  Rohr  eingebettet  war,  durchfeuchtete. 
Der  Hauptbestandteil  der  Soole  war  Chlornatrium. 

Ferner  bemerkt  Hr.  Win  deck,  dafs  vor  etwa 
15  Jahren  dieselbe  Frage  Gegenstand  der  Erwägung 
gewesen  sei  in  Saarbrücken,  wo  eine  etwa  1590  m 
lange  Leitung  im  Kohlenrevier  wegen  gleichartiger 
Zerstörung  ausgeschaltet  werden  mufsle.  Die  Rohre, 
welche  im  Lehmboden*  lagen,  sahen  aus  wie  von 
Batten  zerfressen,  und  als  Ursache  wurden  die  in  den 
Boden  eingedrungenen  Auslaugewasser  der  darüber- 
lagernden Schlackenhalde  ermittelt. 

Der  Vorsitzende  zeigte  sodann  aus  Danzig  mit- 
gebrachte Stücke  vor,  die  in  torfarligem  Boden  ge- 
funden worden  sind,  und  gab  seine  Ansicht  über 
den  Vorgang  dahin  ab,  dafs  das  Eisen  der  Böhren 
wahrscheinlich  einen  aufseigewöhnlich  hohen  Gehalt 
an  Kohlenstoff  habe  und  durch  das  Eindringen  von 
Säuren,  welche  löseud  auf  das  metallische  Eisen  wirken, 
dasselbe  ausziehen  und  den  Kohlenstoff  als  Graphit 
zurücklassen.  Aus  dem  Vorkommen  blaugefärbter 
Partikelchen,  wahrscheinlich  Vivianit,  in  der  das 
Rohr  umgebenden  Erde  kann  auf  Phosphorsäure  als 
;  Agens  geschlossen  werden. 

*  Wir  wollen  es  nicht  unterlassen,  an  dieser  Stelle 
i  auf  eine  Abhandlung  von  F.  H.  Williams  hinzu- 
!  weisen.  Der  Verfasser  hat  eine  Eisen-  und  eine  ähn- 
:  liehe  Stahlplatte  in  eine  Mischung  von  gelbem  Lehm 
I  und  Sand,  welcher  Mischung  verschiedene  Alkalisalze 

und  Magnesiumchlorid  zugefügt  waren,  eingebettet, 
i  Die  Resultate  sind  in  nachfolgender  Zusammenstellung 

enthalten : 

Verlust  in  Proeent 

Nath  S3  Taget!     Nach  Ol  Tagen 

Eisen   0,84  2,06 

Stahl   0,72  1,79 
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Referate  und  kleinere  Mittheiliingen. 


Das  elektrische  Schweifs-  und  Metallbearbeitung*- 
verfahren. 

Zu  dem  gleichbelitelten  Artikel  in  Nr.  6  dieser  Zeit- 
schrift wäre  noch  hinzuzufügen,  d'afs  ein  verbessertes 
Ben ar dos  verfahren  (nicht  Bernados,  wie  aus  Ver- 
sehen in  jener  Abhandlung  stehen  geblieben  ist),  sowohl 
in  Deutschland  als  auch  in  England  bereits  praktisch 
Verwendung  findet  In  Birmingham  ist  dies  indem 
bereits  iu  Nr.  1  dieses  Jahrganges  kurz  erwähnten  Werk 
der  Firma  Lloy  d  and  Lloyd  der  Fall.  Nähere  Angaben 
hierüber  finden  sich  u.  a.  in  Engineering  vom  25.  Dec. 
181)1,  woraus  noch  Folgendes  erwähnenswert«  ist:  In  der 
schon  früher  üblichen  Weise  wird  der  Maschinenslrom 
von  500  Ampere  und  150  Volt  durch  vier  parallel 
geschaltete  C  r  o  mp  to  n  Dynamos  geliefert  und  zwischen 
die  beiden  nach  den  12  installirten  Arbeitsplätzen 
führenden  Maschinenleitungen  mehrere  Batterieeu  der 


"TT 


via*  tiv 


Abbild.  I.   Selialtuiigswh.  niii  fUr  die  Scliw\irssnnrirMung. 

Ben  ardos- Accumulatoron  von  zusammen  18^0  Zellen 
geschallet,  welche,  aus  reinem  Blei  ohne  Füllmasse 
bestehend,  eine  sehr  süirke  Beanspruchung  auf  Strom 
zulassen,  ohne  zu  schnell  ruinirl  zu  werden.  Diese 
Aceutniilatoren  wirken  gleichsam  wie  ein  gewaltiges 
Schwungrad,  welches  die  Ungleichmfifsigkeilen  aus- 
gleicht, die  aus  dein  an  den  verschiedenen  Arbeits- 
stellen unregelmäßig  iu  Form  von  Strom  stattfinden- 
den Energieverbrauch  entstehen,  indem  sieabwechseh  d 
Strom  von  der  Maschine  aufnehmen,  wenn  an  den 
Schweifsslellen  wenig  oder  nichts  gebraucht  wird  und 
die  Spannung  an  den  Maschinenklemiiieu  deshalb  von 
selbst  steigt,  oder  Strom  gemeinsam  mit  der  Maschine 
nach  den  Schweifsslellen  liefern,  wenn  daselbst  starker 
Verbrauch  stattfindet.  Auf  diese  Weise  kann  der 
Stromverbrauch  ohne  Schaden  zeitweise  bis  weit  über 
den  doppelten  Betrag  der  von  den  Dynamos  geliefer- 
ten Stromstärke  steigen.  Bemerkenswert!'!  bei  dieser 
Anlage  ist,  dafs  der  gröfsere  Theil  der  Spannung  in 
einem  vor  jeden  schweißenden  Lichtbogen  geschaltete» 
Beruhigungswidersland  aufgezehrt  wird,  um  die  von 
der  Bewegung  des  Lichtbogens  verursachten  Strom- 
schwankungen abzuschwächen  und  somit  eher  ein 
unnölhiges  Verbrennen  des  Metalls  zu  verhindern. 
Der  normal  etwa  70  Volt  Spannung  und  300  Ampere 

XI.» 


Strom  brauchende  Lichtbogen  von  7  bis  8  cm  Länge 
•  läßt  also  80  Volt  in  dem  Vorschallwidersland  aul- 
zehren ;  er  kann  jedoch  unter  entsprechender  Strom- 
1  stärkeminderung  und  Spannungssteigerung  auf  die 
doppelte  Länge  gebracht  werden,  ohne  zu  verlöschen. 
Ferner  ist  im  Gegensatz  zu  dem  ursprünglichen  Ver- 
fahren die  Anwendung  von  mechanischem  Druck,  sei 
es  durch  Hämmern  oder  Walzen,  im  Anschluß  au 
die  Schweifsung  beachtungswerth  in  Uebereinstinimung 
mit  dem  T  h  o  m  so  n  sehen  Verfahren.  Für  die  Sch  weifsuug 
der  Lüngsnahl  von  schmiedeisernen  oder  Stahlrohren 
mit  etwa  20  cm. Durchmesser  wird  die  durch  einen 
Elektromotor  drillspindelarlig  bewegte  Kohle  und  so- 
mit auch  der  Lichtbogen  in  kleinen  Kreisen  längs  der 
Naht  geführt,  die  Bohre  nach  Schweifsung  einer  be- 
stimmten Strecke  auf  dem  cylindi isehen  Amboß  unter 
einen  elektrisch  betriebenen  Hammer  geschoben  und 
die  Arbeit  daselbst  vollendet.  Beim  Anschvveifsen  der 
Plantsche*  wird  der  letztere  sannnl  der  Bö  lue  vor  der 
Lichtbogenkohle  vorübergedreht  und  der  abschließende 
Druck  durch  eine  Walze  ausgeübt. 

Dieses  auch  bei  Ausbesserungen  verschiedener 
Art  angewandte  und  hierfür  besonders  geeignete  Be- 
tt ardos  verfahren  ersetzt  den  nicht  völlig  zu  ver- 
meidenden Verlust  eines  Theiles  des  Materials  durch 


\J 

Abbild.  2.    KotilriilialUr  für  Haiid»cliw.ir»uiig*n. 


Hinzufügung  von  gleichartiger  in  kleinen  Stücken  be- 
!  stellender  Masse,  wodurch  auch  mit  Leichtigkeit  an 
den  gewünschten  Stellen  Verstärkungen  zu  erzielen 
sind.    Das  Schwcifsen  von  Blei  bei  der  Herstellung 
von  Accumulatoren  wird  gleichfalls  in  ausgedehntem 
Mafse  betrieben.    Nach  Angabe  der  Leiter  des  Unter- 
nehmens sind  die  Weikleute  gewöhnliche,  erst  seit 
I  kurzem  angelernte  Arbeiter  und  stellen  sich  die  Kosten 
j  des  elektrischen  Verfahrens  gegenüber  der  Anwendung 
|  von  Gasgebläsen  auf  nur  ein  Viertel  infolge  der  relativ 
geringen  Nutzanwendung  des  fortwährend  brennenden 
Gebläses.    Für  gewöhnliche  im  Schiniede.feuer  her- 
stellbare Schweifsungen  ziehen  sie  jedoch  dieses  alte 
Verfahren  vor  und  halten  es  für  billiger  uud  schneller 
i  als  das  Benar  dos  verfahren. 

Was  die  Festigkeit  anlangt,  so  sind  nach  Unter- 
suchungen von  Kirkaldy  die  elektrischen  Schwei- 
fsun/en  nicht  nur  besser  als  die  mit  Gasgebläsc  aus- 
gefüllt tcu,  sondern  auch  nicht  unwesentlich,  nämlich 
durchschnittlich  um  IS  %  besser  als  Schmiedfeuer- 
schweifsungen;  das  ZugfestigkeiUverhältnifs  zum  un- 
j  bearbeiteten  Metall  war  bei  150  Eisenproben  durch- 
'  schnilllieh  85,5  %  und  bei  60  Slahlpronen  80,8  %. 

Eine  eigenartige  Verwendung,  in  vielen  Fällen 
von  großer  Wichtigkeit,  findet  dieses  Schmelzverlahreii 


*  Der  Hedaclion  lagen  Röhrst ücko,  an  denen  von 
Lloyds  auf  elektrischem  Wege  Flantschen  angeschweißt 
waren,  zur  Ansicht  vor.  Dieselben  sahen  trefflich  aus 
und  hallen  den  angestrengtesten  Versuchen,  die 
Schweißnaht  zu  treuneu,  erlolgreich  widerstanden. 
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mit  dorn  elektrischen  Lichtbogen  heim  Ausbessern  von 
fehlerhaften  Giifsslücken,  besonders«  Gufsstahlslücken 
und  zwar  mit  dem  besten  Erfolge;  ferner  auch  beim  Zer- 
schneiden oder  Durchbohren  von  Eisengegensländen 
»in  situ«,  indem  man  das  elektrisch  geschmolzene 
Metall  fortlaufen  iSfet. 

Was  die  früher  umstrittene  Wahl  des  Poles  an- 
langt, mit  dem  das  Werkstück  zu  verbinden  ist,  so 
wird  bei  Stahl  pder  Eisen  in  der  Hegel  der  positive 
Pol  an  das  Werkstück  angeschlossen,  während  bei 
anderen  Metallen  die  Pole  öfter  vertauscht  werden, 
so  z.  B.  regelmäfsig  beim  Schweiisen  von  Blei,  wo 
auch  mit  sehr  geringer  Stromstärke,  10  bis  15  Amp., 
gearbeitet  wird,  wohingegen  Ausbesserungen  mit  etwa 
50  Amp.  ausgeführt  werden  und  die  oben  erwähnten 
Schweifsplälze  für  die  Nähte  mit  etwa  800  Amp. 
arbeiten;  vier  Sehweifsplälze  hauptsächlich  für  »Eit- 
tings* verschiedener  Art  arbeiten  mit  200  Amp. 

Gegenüber  dem  ursprünglichen  Benardosvci  fahren 
bildet  hierbei  eine  wesentliche  Verbesserung  offenbar 
mit  jene  beschriebene  mechanische  Bewegung  der 
Kohle,  welche  eine  Qbermäfsige  Concentrntion  der 
Hitze  und  damit  ein  Verbrennen  des  Metalls  hintanhält, 
indem  beim  Schweifsen  der  Längsnaht  z.  B.  die  dem 
Lichtbogen  ausgesetzte  Fläche  40  tum  breit  und  1U0  mm 
lang  ist. 

Eine  in  Deutschland  befindliche  Anlage  ist  die- 
jenige der  Schwelm  er  Fabrik,  in  welcher  nach  der 
freundlichen  Mitteilung  des  Herrn  Ingenieurs  Oskar 
von  Miller  in  München  die  elektrische  Einrichtung 
ganz  ähnlich  der  obigen  ist,  nur  dafs  die  Accumula- 
lorenbatlerieen  und  vorschalt  widerstände  relativ  viel 
kleiner  gewählt  sind  und  die  zur  Herstellung  von 
eisernen  Fässern  erforderlichen  Schweifsnähle  an 
vier  Arbeitsplätzen,  wovon  zwei  für  die  Längsnaht 
und  zwei  für  die  Bodennaht,  in  der  Weise  ausgeführt 
werden,  dafs  kurze  Strecken  derselben  zunächst  mit 
dein  von  Hand  geführten  Lichtbogen  geschweifst  und 
hierauf  sogleich  etwa  mit  demselben  Zeitaufwand«  an 
Ort  und  Stelle  von  einem  zweiten  Arbeiter  mit  der 
Hand  gehämmert  werden,  da  verschiedene  ausgedachle 
Mechanismen  nicht  den  gewünschten  Erfolg  halten. 
Eine  au  einem  Bruiizegulsslück  ohne  Zusatz  von  kleinen 
Bron/.estücken  ausgeführte  Schweifung  zeigte  die 
Nahtparthie  geschieht  und  mit  verbrannten  Stellen, 
woran  die  zu  geringen  Vorschaltwideistäude  vielleicht 
mit  einen  Theil  der  Schuld  tragen.  Die  elektrischen 
Verhältnisse  am  Lichtbogen  sind  im  übrigen  denen 
der  obigen  Anlage  ganz  ähnlich. 

Es  scheint  demnach,  dafs  auch  das  Benardos- 
verfahren  des  Schweifsens  mit  dein  Lichtbogen  eine 
weiterschreiiende  Ausbildung  für  die  Praxis  erfährt, 
und  deshalb  Aussicht  besteht,  dafs  es  in  Zukunft  eine 
wünschenwerthe  Ergänzung  zu  dein  Thomsonverfahren 
bildtL  V.  IL 


L'cbcr  die  Verwendung  von  Keinnlckcl  als  Münz- 
material 

schreibt  Oberbergrath  G.  v.  Ernst  in  der  Oeslcrr. 
Zeitschrift  lür  Berg-  und  Hüttenwesen: 

Dem  vor  einigen  Tagen  dem  Oesterreichischcn 
Parlamente  vorgelegten  Gesetzentwurf  über  die  Ein- 
führung der  Kronenwährung  in  Oesterreich- Ungarn 
zufolge,  sollen  unter  Anderem  Scheidemünzen  zu  20 
und  10  Hellem  aus  reinem  Nickel  geprägt  werden. 
Münzen  aus  reinem  Nickel  sind  bisher  erst  ein  einziges 
Mal  —  in  der  Schweiz  —  und  auch  da  nur  in  be- 
schränkter Menge  erzeugt  worden,  so  dafs  es  von 
Interesse  sein  dürfte,  Einiges  über  die  Verwendung 
von  Nickel  zu  Müuzzwecken  zu  erfahren. 

Bis  vor  kurzem  war  das  Kupfer  für  die  kleinsten 
Münznerlhe  das  am  meisten  benutzte  Material ;  das- 
selbe  ist  wohl  billig  und  leicht  zu  bearbeiten,  aliein 


es  ist  zu  weich,  oxydirt  leicht  und  verbreitet  bei  der 
Handhabung  einen  unangenehmen  Geruch. 

Weniger  die  Erkennlnifs  dieser  UebeUtände,  als 
vielmehr  der  Zufall  führte,  im  Jahre  1852  in  Frank- 
reich, zur  Schaffung  von  Scheidemünzen  aus  Bronze. 

Fast  gleichzeitig  mit  der  Bronze  gelangle  das 
Nickel  im  Münzwesen  zur  Verwendung,  und  zwar 

:  anfangs  mit  Kupfer  und  Zink  vermischt,  als  Packfong. 

:  Die  daraus  erzeugten  Münzen  halten  wohl  im  neuen 
Zustande  ein  ganz  hübsches  Aussehen,  das  jedoch 

'  nicht  lange  anhielt.    In  der  Schweiz  hatte  man  im 

|  Jahre  1860  Scheidemünzen  aus  Packfong  mit  6  % 
Silber  eingefühl  t;  diese  Silberbeimengung  ist  aber  für 
ganz  nutzlos  erkannt  worden  und  ist  die  Prägung  von 
Scheidemünzen  aus  der  erwähnten  Lcgirung  langst 

;  abgekommen. 

Gegenwärtig  wird  allgemein  blofs  mit  Kupfer 
legirtes   Nickel  verwendet.    Diese  Mischung  hat 

I  zu  zahlreichen  Untersuchungen  Anlafs  gegeben,  bei 
welchen  mit  dein  Nickelzusatz  von  10  bis  50  %  ge- 
stiegen wurde.  Es  hallet  aber  den  Münzen  aus  Kupfer- 
nickel der  Fehler  an,  dafs  ihr  Aussehen  schon  im 
neuen  Zustande  wenig  anspricht,  nach  kurzem  Umlauf 
aber  geradezu  häfslich  wird.  Dies  mag  auch  die  Ur- 
sache sein,  dafs  die  grflfseren  Staaten  (mit  Ausnahme 
Deutschlands)  von  der  Prägung  derselben  wieder  ab- 
gegangen sind. 

Mit  den  Fortschrillen  in  der  Metallurgie  des 
Nickels  gelangte  dasselbe  zu  immer  umfangreicherer 
Verwendung  in  der  Industrie,  und  auch  die  Münzleute 
aller  Länder  wendeten  ihm  wieder  ihre  Aufmerksam- 
keit in  höherem  Grade  zu. 

Der  Berndorfer  Metallfabrik  gebührt  das  Verdienst, 
das  reine  Nickel  im  grofsen  zuerst  dargestellt  und 
neben  anderen  Gerätbeu  zur  Prägung  von  Münzen 
zurecht  gemacht  zu  haben. 

Nur  in  einem  einzigen  Lande,  wie  oben  erwähnt 
in  der  Schweiz,  entschloCs  man  sich  bisher,  und 
dies  auch  nur  vorübergehend,  in  den  Jahren  1880  und 
1881  zur  Prägung  von  2u-Happenslücken  aus  reinem 
Nickel,  zu  welchen  diePlätlchen  von  Krupp  in  Berndorf 
geliefert  wurden.  Es  giebl  wohl  kein  schönered  Gepräge 
als  diese  schweizerischen  Scheidemünzen,  welche  das 
glänzende  Lu^tre  des  Stahls  und  die  reinsten  Coutouren 
der  Zeichnung  wie  der  Schrift  aufweisen,  und  ist 
die  bekannte  Eigenschaft  des  Nickels,  gleich  dem 
Eisen  vom  Magnete  angezogen  zu  werden,  die  es 
aber  vollkommen  verliert,  wenn  es  mit  Kupfer  legirt  * 
wird,  in  der  Thal  geeignet,  jede  Fälschung  sofort  zu 

i  entdecken.  Den  höchsten  Preisstand  erreichte  das  Nickel 
zu  Anlang  der  lt<70er  Jahre,  als  Deutschland  die  Nickel- 
Kupfer-Scheidemünzen  einführte,  denn  dem  kolossalen 
Kedarfeder  deutschen  Münzstätten  standen  nur  geringe 
Marklvorräthe  und  die  wenig  ergiebigen  Nickelgruben 
in  Schweden,  Sachsen  und  Oeslei  reich- Ungarn  gegen- 
über. Seitdem  die  deutschen  Prägungen  nachgelassen 
haben,  sank  der  Preis  des  Nickels  beständig,  und  die-, 
um  so  rascher,  als  bald  darauf  die  reichen  Erzlager- 
stätten Neu-Guiedoniens  und  späler  Gauadas  entdeckt 
wurden.  Erst  in  den  letzten  Jahren  ist  ein  Stillstand 
in  der  Preisbewegung  eingetreten,  und  hat  es  den 
Anschein,  als  ob  die  Grenze  erreicht  wäre,  unler 
welche  der  Werth  des  Nukels  nicht  mehr  sinken 
werde.  In  der  That  haben  die  Ausprägungen  von 
Kupfernickeluiünzen  in  Mexico,  Serbien,  der  Schweiz 
u.  s.  w.,  für  welche  die  Derndorfer  Metalll'abrik  die 
Scheiben  gelielerl  hat,  den  Markt  gar  nicht  berührt, 
und  doch  wurden  demselben  nicht  weniger  als  200  0ü0  kg 
Nickel  zu  diesem  Zwecke  entnommen.  Dies  ist  um 
so  beiuei  kenswerther,  als  die  Verwendung  des  Nickels 
in  der  Industrie,  seitdem  es  möglich  geworden, 
dieses  Metall  zu  hämmern,  zu  schmieden  und  auszu- 
walzen, tortwährend  an  Umfang  zuniminL  Oeslerreich 
allein  wird  für  die,  im  Betrage  von  42  Millionen 
Kronen  auszuprägenden  20-  und  10-Hellerstücke  nicht 
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weniger  als  10  500  Mlr.-Ctr.  Nickel  und  Ungarn  etwa 
4500  Mtr.-Ctr.  benothigen.  Dieser  Menge  ist  der 
Markt  wohl  nicht  gewachsen :  ihre  Beschaffung,  seihst 
auf  Jahre  hinaus  vertheilt,  dürfte  daher  ahennals  eine 
Verteuerung  des  Metalle«  im  Gefolge  nahen. 


Nickelstahl. 

In  dem  .Bulletin  of  the  Am.  Iron  and  Sleel  Inst." 
vom  4.  Mai  sind  zwei  auf  die  Einführung  von  Nickel- 
panzerplatten in  Amerika  ß&ug  haltende,  an  Mr.  S. 
J.  Rite  hie  in  Akron,  Ohio,  gerichtete  Briefe  ab- 
gedruckt,  ans  deren  Inhalt  hervorgeht,  dafs  Rite  hie 
da»  Verdienst  zukommt,  die  Aufmerksamkeit  des  Navy 
Departments  hezw.  dessen  SecrelArs  B.  F.  Traey 
hereits  im  Sommer  1889  auf  die  damals  noch  neuen 
Eisennickel  -  l.eginingcn  und  deren  Verwendung  zu 
Panzerplatten  (relenkt  zu  haben.  Gegen«  Artig  hat  die 
amerikanische  Regierung  NirkeUtahl  als  ausschlief--- 
liches  Material  für  die  Bepanzcrung  ihrer  Kriegsflotte 
angenommen,  und  dürfte  die  Einführung  dieses  Materials 
für  andere  Zwecke,  z.  B.  Kesselhau.  Conslructionszwec  kc 
und  dergl.,  nur  eine  Frage  der  Zeit  sein.  RiU-hie  ist 
stark  inleressirt  in  canadischen  Nickelgruben. 


CondensationsHiilagn. 

Die  Königliche  Berginspeel ion  Gruhe  Dudwcilcr 
hat  seit  kurzem  eine  Kühlanlage  für  Wiederverwendung 
des  Wassers  einer  12.r>pferdigen  Compressionsmaschiuc 
in  Betrieb,  welche  sich  sehr  gut  bewährt  hat.  Das 
erwärmte  Kühlwasser  wird  durch  Anblasen  von  Luft 
wieder  kalt  gemacht  und  im  Kreislauf  von  neuem 
verwendet,  so  dafs  der  Condensalor  der  Maschine 
gar  kein  frisches  Wasser  gebraucht.  Zur  Wasser- 
kühlung wird  ein  Ventilator  von  2000  mm  verwendet 
und  betrögt  das  Vadium  etwa  65  bis  70  cm  Queck- 
silbersäule. Das  Gradirwerk  ist  2  m  tief  unter  die 
Erde  versenkt,  so  dafs  der  Condensalor  das  Wasser 
direct  auf  den  Gradirthurm  drückt  Die  Anlage  ist 
nach  dem  Patent  der  Maschinen-  und  Armaturfabrik 
vorm.  Kitin,  Schanzlui  A:  Becker  in  Krankenthal  (Kliein- 
pfalz)  ausgeführt. 


Tertiär hali ii  Fcrdinandghof-  Friedland. 

Die  Anregung  zu  dem  Bau  der  28  km  langen,  dus 
Friedender  Moor,  d.  i.  den  zwischen  den  Staatshalt nen 
Neubrandenburg- Stralsund  und  Pasewalk- Stralsund 
gelegenen  Landstrich  durchquerenden  Schmalspurbahn 
wurde  durch  die  Arbeiten  gegeben,  welche  das  cultur- 
lechnische  Bureau  von  Schweiler  in  Lichterfelde 
ausführte,  um  das  Friedländer  Moor  urbar  zu  machen. 
Die  Zufuhr  der  hierfür  erforderlichen  grofsen  Massen 
von  Sand  geschah  anfänglich  auf  kleinen  Feldbahn- 
gelciscn  von  0,6  m  Spurweite  durch  Pferde ,  später 
durch  eine  kleine  4,5  t  schwere,  von  der  Finna 
Hcnschel  Sc  Sohn  gebauten  Locomotive. 

Trotz  der  geringen  Widerstandsfähigkeit  des  Moor- 
bodens gelang  es,  mit  Hülfe  von  Sandschültungen 
und  Längs-  und  Querschwellen  die  Bahn  hinreicht  ml 
widerstandsfähig  zu  machen.  Nach  den  guten  Er- 
fahrungen wurden  sogleich  noch  2  Stück  6,4  t  schwere 
Loromotivcn  angeschafft.  Da  sich  schon  bei  dem 
Betrieb  mit  Pferden  herausgestellt  hatte,  dafs  durch 
die  schrägen  Laufflächen  und  die  einseitigen  Spur- 
kränze der  Räder  die  leichten  Schienen  auseinander 
gedrückt  werden,  so  erhielten  sowohl  die  Ixicnniotiv- 
räder  als  auch  die  Wagenräder  zwei  Spurkränze,  eine 
Einrichtung,  die  sich  sehr  gut  bewährt  haben  soll. 

Nachdem  die  gewonnenen  Moorcultui  flächen 
reichen  Ertrag  lieferten  und  hei  Friedland  eine  grofse 
Zuckerfabrik  erbaut  worden  war  und  es  galt,  Vtikehrs- 


[  mittel  zu  schaffen,  um  die  Zuckerrüben  der  Fabrik 
und  das  Getreide  den  Ortschaften  zuzuführen,  enlschlofs 
sich  die  Firma  Schweder  zum  Bau  der  oben  be- 
zeichneten 28  km  langen  Tertiärbahn,  welche  Anlage 
nach  und  nach  so  erweitert  werden  soll,  dafs  sie  die 
ganze  Landschaft  netzförmig  durchzieht.  Einstweilen 
ist  sie  nur  zum  Transport  von  Gütern  bestimmt,  da 
jedoch  ein  grofses  Bedürfnifs  auch  fflr  die  Personen- 
beförderung vorliegt,  so  ist  hierfür  die  obrigkeitliche 
Genehmigung  bereit«  nachgesucht  worden.  So  wie 
'  hier  gieht  es  ohne  Zweifel- noch  viele  Gegenden  in 
Deutschland,  wo  solche  billige  Schmalspurbahnen 
aufserordentlich  nutzbringend  sein  würden. 

(Zeitschr.  d.  Vereins  d.  Ingenieure,  S.  559.) 


Da«  französische  PanzcrscIilaclitHchlfT  Breunas. 

Im  Octoher  v  J.  lief  im  Marinearsennl  zu  Lorient, 
auf  der  Weift  in  Ciudan  am  Scorff,  das  nach  den 
Plänen  des  Schiffbau-Ingenieurs  Huin  gebaute  Panzer- 
Schlachtschiff  Brennus  von»  Stapel.  Es  ist  gegen- 
wärtig das  mächtigste  Schiff  der  franzosischen  Flotte; 
seine  grofstc  Länge  beträgt  114,25.  in  der  Wasser- 
linie (zwischen  den  Perpendikeln)  110  m.  die  Breite 
20,42,  mitil  erer  Tiefgang  8  m,  seine  grfifste  'liete 
1*.5.  die  Raumtiefe  vom  Oberdeck  bis  zum  Innen- 
boilen  12,5  m.  seine  Wasserverdrängung  wird  12000  t 
betragen.  Am  Bauplan  des  Brennus  ist  viel  geändert 
worden,  es  sollte  ursprünglich  ein  Dreischrauben- 
Kreuzer  werden,  um  aber  zunächst  über  die  Zweck - 
märsigkeil  des  Drci'chrauhensystems  sichere  Aur- 
schlüsse zu  gewinnen,  wurde  zu  diesen  Versuchen 
irgend  eine  Dampfbarkasse  gebaut.  Die  Ergebnisse 
waren  derart,  dafs  der  Plan  aufgegeben  und  der  Bau 
des  Schiffes  unterbrochen  wurde.  Erst  nach  Jahren, 
zu  Anfang  1889,  wurde  er  wieder  aufgenommen, 
jedoch  mit  der  Umänderung  des  Dreischraubcn- 
Kreuzers  in  ein  Panzerschiff  mit  Zwillingsschrauhen. 
Das  Schiff  iit  heule  bis  auf  etwa  62  %  fertig  und 
soll  der  Weilerhau  so  gefordert  wei  den,  dafs  es  geiren 
Ende  1893  voraussichtlich  seine  Probefahrten  machen 
kann. 

Der  Brennus  ist  das  einzige  Panzerschiff  der 
Gegenwart,  welches  keinen  Sporn  hat,  sein  Bug  fällt 
senkrecht  ab.  wie  bei  den  Passagierdampfern,  nur  der 
Panzergürtel  bildet  um  seine  Dicke  einen  Vorsprung, 
dagegen  reicht  das  Heck  über  dem  Ruder  um  4,25  in 
weit  hinaus,  ist  aber  oben  wieder  stark  eingezogen 
und  mit  einer  Gallerie  versehen.  Die  Voll-  und 
Zwischenspanten  des  lebenden  Werkes  (eingetauchter 
Schiffsrumpf)*  haben  unter  sich  70  bis  90  cm  Abstand, 
erstcre  sind  aus  8,  letztere  aus  9  mm  dicken  weichen 
Stahlblechen  hergestellt ,  wie  denn  überhaupt  der« 
ganze  SchitTsrumpf  aus  Stahl  bc-teht.  hie  Spanten 
hinter  dem  Gürtelpanzer  bestehen  aus  X"  Barren  vom 
Profil  300  X  14.r»  X  U.  die  der  nichl  gepanzerten 
Wände  und  der  Kasematte  aus  Winkeln  vom  Profil 
175  X  85  X  10  mm,  sie  reichen  vom  Hauptdeck  bis 
zum  Oberdeck  ;  die  auf  letzterem  stehenden  Aufbauten 

haben  U-Spanleu  vom  Profil  V  X  V-     Die  Boden- 

heplattung  besteht  aus  16  und  17  mm  dicken  Blechen. 
Unter  dem  Gürtelpanzer  ist  eine  Blechhaut  aus  2  je 
15  mm  dicken  Blechen  übereinander  hergestellt,  die 
Bleche  der  Kasemaltenwand  haben  nur  10  mm  Dicke. 
Die  4  Gänge  der  Aufsenbeplattung  des  todten  Werks 
haben  10,  8  und  7  mm  dicke  Bleche,  die  obersten 
Theile  des  todten  Werks  und  die  Decksaufhauten  sind 
aus  5  mm  dicken  Chromslahlblechen  hergestellt. 

Der  Brennus  hat  8  doppelte  und  5  einfache 
Querschotten  (Wände)  und  eine  gröfsere  Anzahl 
längerer  und  kürzerer  Läng*scholton,  durch  welche 
wasserdichte  Räume  im  Schiffsinuei  n  hergestellt 
werden.    Die  beiden  Maschinenräume  sind  durch,  ein 
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doppclles  Langschott,  die  Kesselräume  durch  zwpi 
wasserdichte  Querwände  in  3  Ahlheilungen  (reschieden. 
Die  meisten  diespr  bis  unter  das  (repanzerte  Haupt- 
deck reichenden  Schritten  sind  aus  2  Blechlagen  von 
R  mm  Dicke  hergestellt.  Das  Schiff  hat  im  ganzen 
7  D-»cks :  das  Hauptdeck  ruht  auf  X"  Trägern  von 
300  X  145  X  11  mm  Profil  mit  90  cm  Anstand  von 
Mitte  zu  Mitte:  alle  Decks  sind  beplattet.  L'eher  dem 
Oherdeck,  an  den  beiden  Gefechtsmasten,  sind  grofsc 
Drücken  aufgebaut,  welche  durch  2  Laufbrücken  ver- 
bunden werden,  zwischen  denen  die  doppelwandigen 
Schornsteine  liefen. 

Die  beiden  sehr  hohen  Gcfechtsmaslen  bestehen 
aus  einem  äußeren  Hohr  von  1,8  und  einem  inneren 
von  0,04  in  lichtem  Durchmesser,  ersleres  reicht  bis 
zur  unteren,  letzteres  bis  zur  oberen  Gefechtsmars; 
sie  sind  aus  4  mm  dicken  Chromstahlblcrhen  her- 
gestellt. Das  Innenrohr  dient  als  Förderscbnchl  zum 
Hinaufhehcn  der  Munition  für  die  in  den  Gefechts- 
marsen  aufgestellten  Schnellfeuerkanonen.  Im  Zwi- 
schenraum beider  Hohn»  führen  zwei  Wendeltreppen 
hinauf,  von  denen  die  eine  für  den  Auf-,  die  andere 
für  den  Abstieg  dient. 

Die  vordere  Brücke  trägt  den  mit  120  mm  dicken 
Platten  gepanzerten  Gommandothurm ,  welcher  den 
vorderen  Gefechtsmast  umschliefst  und  sämnitliche 
Gommandoapparate,  Telephonleitungen  und  das  Rad 
der  Dampfsteuerung  aufnimmt. 

Der  das  ganze  Schiff  umschliefsendo  Panzergürlel 
besieht  aus  2  l'latlengängen  und  reicht  bis  «0  cm 
über  die  Wasserlinie,  er  ist  an  der  Oberkante  400. 
an  der  Unterkante  250  mm  dick,  und  zwar  verjüngen 
sich  die  oberen  Platten  von  400  auf  350.  die  unteren 
von  350  auf  250  mm  Dicke.  Der  Panzer  liegt  auf 
einer  50  cm  dicken  Hinterlage  von  Teakholz.  Hinter 
dem  Panzergürlel  umschliefst  ein  mit  leckstopfender 
Cellulose  angefüllter  Kofferdamm  das  ganze  Schiff. 
Ein  zweiter  ahnlicher  Kofferdamm  liegt  über  dem 
Hauptdeck;  er  hal  am  Bug  eine  Hohe  von  1.47  m, 
welche  nach  der  Mitte  des  Schiffs  auf  1,2  m  herab- 
sinkt. Nach  aufsen  hin  ist  er  mit  10  cm  dicken 
Stahlplatten  gepanzert,  welche  auf  einer  Blechhaut 
von  zwei  10  mm  dicken  Stahlblechen  liegen.  In 
beiden  KofferdSiiimen  sind  durch  eine  grofse  Anzahl 
Querwind«  Zellen  gebildet,  die  aus  der  aus  Coco9- 
nul-faser  hergestellten,  im  Wasser  schnell  aufquellenden 
Cellulose  vollgestampl't  sind. 

Auf  der  Uberkante  des  Panzergürtels  liegt,  durch 
das  ganze  Schiff  sich  erstreckend,  das  mit  12  cm 
dicken  Stahlplalten  gepanzerte  Schlitzdeck,  dessen 
Luken  von  einem  Pauzerglncis  umgehen  sind  und 
unter  welchem  die  vitalen  Theile  des  Schiffes  liegen. 
In  der  Milte  des  Schiffes,  die  beiden  Schornsteine 
.  umschliefsend ,  steht  auf  dem  Panzerdeck  eine  mit 
10  cm  dicken  Panzerplatten  bekleidete,  zwei  Stock- 
werk hohe  Kasematte,  die  in  ihren  4  Ecken  mit  je 
einer  lti-cm-Kanone  armirte  Geschülztliürme  trägt, 
0  weitere  16  cm-Kanonen  stehen  in  der  oberen  Efage 
der  Kasematte. 

Die  Hauptarmii  ung  des  Schiffes  besteht  aus 
3  langen  34-cm-Kanonen ,  von  denen  2  in  einem 
vorderen,  die  dritte  in  einem  hinteren  Thurm  auf 
•.'pslellt  sind.  Beide  Thürme,  von  birnfönnigem  Grund- 
nfs,  stehen  über  der  Längenachse  des  Schiffes  und 
sind  an  ihrer  vorderen  Seite  mit  45,  an  der  hinteren 
mit  40  cm  dicken  Platten  gepanzert.  An  leichten 
Geschützen  sind  noch  vier  6,5-,  acht  4,7-cm-Schnell- 
feuer-  und  acht  3,7-cm-Hevolverkanonen  aufgestellt. 
5  Torpedorohre,  von  denen  4  unter  den  Kckgesrhütz- 
Ihürmen  in  der  unteren  Etage  der  Kasematte  auf- 
gestellt sind,  das  5.  im  Heck  steht,  vervollständigen 
die  Aruiirung.  Die  in  der  Batterie  stehenden  Ge- 
schütze sind  durch  Querwände ,  welche  als  Splinler- 
fAnge  dienen,  gegen  die  Sprengstücke  anderwärts  ein- 
schlagender Granaten  geschützt. 


Der  Brennus  erhält  2  senkrecht  stehende  Maschinen 
mit  dreifacher  Expansion .  deren  jede  eine  Schraube 
von  5,4  m  Durchmesser  treibt;  sie  sollen  zusammen 
13500  Pferdestärken  entwickeln  und  dem  Schiff 
19  Knoten  Geschwindigkeit  ertheilen. 

Um  das  Schiff  im  Bedarfsfalle  auf  seinen  normalen 
Tiefgang  zu  bringen,  kann  dasselbe  in  den  Zellen 
seines  Doppelbodens  101 1,4  t  Wasserhallast  aufnehmen. 

(Yacht.)  St. 

Holzconscrrirungs-Mittel. 

Als  praktisches  Mittel  zur  Holzconservirung  ist 
seit  .lahren  das  Gurbolineum  bekannt;  da  neuerdimrs 
viele  minderwerthige  Nachahmungen  in  den  Handel 
gekommen  sind,  so  tbut  der  Gonsument  gut,  auf  die 
Marke  ru  achten.  Das  Garbolineum  Avenarius  wird 
von  vielen  Seiten  als  sich  sehr  gut  bewährend  empfohlen. 

Wie  wir  hören,  ist  der  Gesammtverkauf  in  den 
Händen  der  Firma  H.  Avenarius  Sc  Co.  in  Stuttgart 
und  Hamhunr,  welche  auf  Wunsch  zur  Angabe  tiner 
näheren  Bezugsquelle  bereit  isL 


Preisgekrönter  Ziinmerkochofen. 

Der  deutsche  Verein  für  öffentliche  Gesundbeils- 
pflege und  der  Verein  zur  Forderung  des  Wohles  der 
Arbeiter  .Concordia*  haben  im  Jahre  1801  eine  Preis- 
bewegung für  die  beste  Construction  eines  in  Arbeiler- 
wohnungen  zu  verwendenden  Zimmerkochofens  aus- 
geschrieben und  erhielt  das  Eisenwerk  Kaisers- 
lautern den  ersten  Preis.  Wir  sind  durch  das 
freundliche  Entgegenkommen  des  genannten  Werkes  In 


der  Lage,  im  Folgenden  eine  Beschreibung  der  be- 
treffenden Ofenconstruclion  millheilen  zu  können. 

Wie  aus  Abbildung  2  ersichtlich,  ist  der  Ob-n  von 
2  Seiten  ummantelt,  wodurch  die  strahlende  Wärme 
abgehalten,  eine  gleichmäßige  Wärmevertheihing  im 
Zimmer  erreicht  und  die  Zufuhr  frischer  Lull,  sowie 
die  eventuelle  Beheizung  zweier  Zimmer  ermög- 
licht wird. 

Um  das  Kochen  im  geschlossenen  Baume  vor- 
nehmen zu  können,  ohne  dafs  die  Kochdünste  (Wrasen) 
ins  Zimmer  zu  treten  vermögen,  ist  der  Ofen  mit  einem 
Aufsatz  versehen.  Behufs  Beobachten  des  Kochens 
sind  die  Thören  desselben  mit  Glas  ausgelegt. 

Durch  die  l'mmanlelung  werden  2  Kanäle  r  und  ri 
Fig.  1  und  2  gebildet,  die  mit  Schiebern  abgedeckt 
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sind.  Der  große  Kanal  r  reicht  bis  zum  Fußboden 
und  besitz!  daselbst  den  Schieber  *.  Je  nach  Stellung 
desselben  kann  frische  Luft  von  außen  oder  Zimmer- 
Infi  nach  dem  Kanal  r  geleitet  werden.  Der  Bratofen 
ist  oben  mit  einer  abgedeckten  OefTnung  behufs  Abfuhr 
des  Wtasena  versehen.  Die  vom  Feuerherd  kommen- 
den Gase  streichen  um  den  Bratofen  herum  und 


Kig.  2. 

gelangen  dann  zum  Kanal  r,  der  sie  durch  das  Raurh- 
rohr  nach  dem  Kamin  führt.  Der  Ziramerkochofen 
ist  als  Rcgulirofeo  construirt,  indem  der  Zutritt  der 
Verhrennungslufl  leicht  geregelt  werden  kann.  Die 
Bedienung  des  Ofens  ist  eine  sehr  einfache.  Die 
Heizung  zerfallt  in  Sommer-  und  Winterheizung.  Der 
Ofen  wird  in  ;$  verschiedenen  Größen  geliefert. 


Ccmcntröhrcn  mit  ElKeneliilnge. 

Die  Verbindung  des  Cementcs  mit  Eisen,  welche 
durch  das  von  der  Artieti  -  Gesellschaft  für  Monier- 
h.iuten  eingeführte  Verfahren  bereits  weile  Verbreitung 
fand  und  #sb-h  in  der  Balltechnik  gut  bewährte,  hat 
neuerdings  durch  die  Erlindung  einer  Maschine  zur 
Anfertigung  von  Gemenliflbreu  mit  Einlagen  von 
Drahtgeflecht  einen  weiteren  technischen  Fortschritt 
erfahren.  Vermittelst  dieser  Maschine' werden  Omenl- 
röhren  mit  verhAllmßmiißig  dünnen  Wänden  her- 
gestellt, welche  im  Vergleich  mit  den  bisher  Qblichcn, 
aas  Stampfbeton  i- pfeiligten  Röhren  wesentliche. 
Vorlheile  bieten.  Die  mit  denselben  gemachten  Er- 
fahrungen zeigen,  dafs  die  Dohren  bei  hcdeuleud 
geringerem  Gewicht  erheblich  größere  Widerstands- 
fähigkeit besitzen,  und  zwar  sowohl  gegen  äußeren 
wie  gegen  inneren  Druck,  so  dafs  dieselben  auch  zu 
Wasserleitungen  bis  zu  gewissen  inneren  Spannungen 


zweckmäßig  benutzt  werden  dürfen.  Die  Rohren  von 
geringer  Weite,  etwa  bis  zu  50  cm  Durchmesser,  er- 
halten gewöhnlich  nur  eine  Einlage  von  EisengelWht ; 
diejenigen  von  gröfserer  Weite  erhalten  «wei  Eisen- 
einlagen. Sämnitliche  Größen  werden  in  den  üblichen 
Bau  längen  in  je  einem  Stück  geliefert.  Das  von 
David  Zisseler  in  Wetzlar  herrührende  Verfahren 
wurde  von  der  Aclien- Gesellschaft  für  Monierhautpn 
in  Berlin  erworben.  (Nach  G  nlralblatt  der  Bau- 
verwallung.)   

TrelbrieinetfYerbindentAScIiine. 

Alle  diejenigen,  die  beim  Treibriemen- Verbinden 
üble  Et  fahrungen  gemacht  haben,  wird  es  interessiren, 
zu  hören,  dafs  es  gelungen  ist.  eine  kleine  Maschine 
zu  construiren.  um  die  größten  wie  die  kleinsten  Riemen 
in  wenigen  Minuten  mit  der  gröfsten  Gründlichkeit 
so  dauerhaft  zu  vorbinden,  dafs  sie  an  der  Bindung»- 
stelle  nie  reißen  können.  Die  Maschine  hat  Aehnlich- 
keit  mit  der  bekannten  Drahtheflmaschine,  und  die 
Bindung  selbst  geschieht  mittels  2  mm  breiter  Stahl- 
klammern. Die  Klammer  wird  in  den  Apparat  gesteckt, 
der  Kiemen  auf  die  Umbiegepfanne  gelegt,  und  mit 
ein  paar  leichten  Hammerschlägen  ist  erster«  durch- 
getrieben, ohne  den  Riemen  im  mindesten  zu  schwächen 
und  ohne  sich  wieder  zu  lösen.  Die  Riemenverbinde- 
maschine, anwendbar  für  Riemen  jeder  Art.  jeder 
Breite,  jeder  StArke,  ist  von  der  Riemenfabrik  F.  A. 
Herold,  Melle  (Hannover),  zu  beziehen. 


Rhein-Seeverkehr. 

Mit  dem  auf  Henry  Kochs  Werft  in  Lübeck  vorif 
Stapel  gelassenen  Dampfer  .Rhea*.  der  in  der 
letzten  Aprilwoche  in  Köln  eintraf,  ist  die  Zahl  der 
in  die  See  gehenden  Rheindampfer  auf  9  gestiegen. 
Es  bestehen  nunmehr  regelmäßige  Verbindungen  von 
London,  Stettin,  Hamburg  und  Bremen  bis  nach  Köln 
aufwärts  und  zurück.  Der  genannte  Dampfer  rRhea* 
ist  mit  280  t  Gehalt  der  kleinste,  die  übrige  Flotte 
schwankt  zwischen  3r<0  und  800  t  ;  alle  gewinnen  ihre 
Seetüchtigkeit  durch  Einnahme  von  Wasscrballast  in 
sog.  Tanks. 

Englische  Segler  verkehren  in  stet«  wachsender 
Zahl  auf  dem  Rhein;  sie  gehen  bis  Andernach,  um 
von  dort  Tuffsteine  zu  holen,  in  Remagen  holen  sie 
Apollinaris wasscr  und  im  Düsseldorfer  Hafen  las;en 
jüngst  gleichzeitig  fünf  englische  Segler,  die  sich  nicht 
nur  auf  den  Verkehr  zwischen  Deutschland  und  England 
beschränken,  sondern  auch  nach  der  Nord-  und  Ostsee 
gehen  und  selbst  portugiesische  Häfen  anlaufen. 


Fachschule  für  die  Stahl  waaren-  und  Kleinohcn- 
lndnstrie  so  Renischeid. 

Mit  dem  Ablaur  des  Schuljahres  1891/92  hat  die  An- 
stalt ihr  erstes  Decennium  vollendet  und  darf  sie  mit  be- 
rechtigtem Stolz  auf  ihre  Leistungen  zurückblicken.  Nach 
der  vor  Jahresfrist  vorgenommenen  Erweiterung  um- 
faßt sie  nunmehr  einen  dreijährigen  Kursus,  nämlieli 
eine  l'nter-,  Mittel-  und  Oberklasse.  Das  drille  Jahr 
ist  bestimmt,  dem  Unterricht  mehr  Abrundung  und 
Vertiefung  zu  gehen,  namentl  ch  die  Fertigkeit  im 
Zeichnen  zu  erhöhen  im  l  die  Rehungen  in  der  Werk- 
stätten auf  wirkliche  Fräcisionsarheiten  auszudehnen. 
Die  Anstalt  erhielt  infolge  der  erwähnten  Erweiterung 
eine  Reihe  neuer  Einrichtungen  bezw.  Maschinen,  bei 
deren  Anschaffung  die  Absicht  zu  Grunde  lag,  die 
Schüler  mit  den  besten  Systemen  bekannt  zu  machen 
und  gleichzeitig  über  Mittel  zu  verfügen,  welche  die 
Herstellung  wirklich  exaeter  Arbeiten  ermöglichen. 
Das  Lehrerperson.il  der  Anslalt  umfaßt  gegenwärtig 
außer  dem  Diredor  noch  4  Lehrer  und  4  Werkmeister. 
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Im  abgelaufenen  Schuljahre  1891  92  wurde  die 
Anst  ilt  von  92  Schfllern  besucht,  von  denen  47  auf 
die  Unter-,  39  au'  die  Mittel-  und  6  Schüler  auf  die 
Oberklasse  entfielen.  Die  versuchsweise  eingerichtete 
Abendschule  ist  wieder  eingegangen. 


Vllllim  Powell  Shlnn  f. 

Die  Theilnchmer  an  der  erinnerungsreichen 
Amerikafahrt  des  Vereins  deutscher  Eiscnhüttenleule 
wird  schmerzliche  Bewegung  erfassen,  wenn  sie  ver- 
nehmen, dafs  William  P.  Shinn  nicht  mehr  unter 
den  Lebenden  weilt.  Seiner  Fürsorge  war  bei  jener 
Gelegenhait  die  in  den  Annalen  der  Geschichte  des 
Eisenhahn wesens  norh  nicht  dagewesene  Aufgabe  zu- 
gefallen, eine  Gesellschaft  von  500  Personen  mit  allem 
Gepäck  vier  Wochen  lang  viele,  viele  tausend  Kilo- 
meter weit  in  vier  Zügen  herumzufahren  und  dabei 
filr  ihre  Unterkunft  und  leibliche  Verpflegung  zu 
sorgen.  Tiefe  Wehmath  erfüllte  uns,  als  wir  lasen, 
dafs  der  Verewigte,  in  dessen  Händen  die  weit- 
verzweigten Fäden  eines  eben«o  grofsartigen  wie 
vielseitigen  Unternehmens  zusammenliefen,  mitten  in 
den  Vorbereitungen  an  das  Sterbebett  seiner  innig- 
geliebten  Gattin  gerufen  wurde,  sich  mit  schier  über- 
menschlicher Gewalt  von  der  Trauerstätte  losrifs  und 
die  ihm  übertragene  Aufgabe,  deren  Weiterführung 
für  Andere  unmöglich  pewesen  wflre,  zu  Ende  führte. 
Und  mit  welch  himmlischer  Geduld  that  er  dies! 
Kür  all  die  lausend  und  aber  tausend  Fragen  und 
Wünsche  hatte  er  ein  zu  jeder  Tages-  und  Nachtzeit 
bereites  Obr,  rastlos  sich  aufopfernd  bis  zur  Unend- 


lichkeit war  er  th.ltig  nnd  komml  vielleicht  manchem 
der  Rcisetheilnehmer  jetzt  zum  Rewafstsein,  warum 
das  grofse  Auge  des  von  seelischem  Leiden  herbster 
Art  durchwühlten  Hannes  sich  so  gleichmäßige  Ruhe 
bewahrte  und  über  kleinl:chen  Streitereien  hinweg 
unverrückbar  die  grofsen  Ziele  im  Auge  behielt.  Bei 
alledem  fehlte  ihm  der  Humor  echt  amerikanischer 
Art  nicht ;  so  fällt  dem  Schreiher  dieser  Zeilen  gerade 
ein,  dafs,  als  Mr.  Shinn  als  Ghairman  des  Transportation 
Commiltees  bei  der  Ertlieilung  der  Verhaltungsregeln 
in  den  Schlafwagen  vor  Wasservergeudung  warnte, 
er  dies  dadurch  ausdrückte,  indem  er  etwa  sapte : 
.Walser  wird  genug  dort  »ein.  ein  Schwimmbad 
dürfen  Sie.  meine  Herren,  freilich  nicht  nehmen!* 

Der  Verstorbene,  int  Jjhre  1834  peboren,  hat  eine 
bewegte  Laufbahn  durchgemacht.  Zuerst  war  er  als 
Kartograph,  dann  heim  Bau  und  Betrieb  von  ver- 
schiedenen Eisenbahnen  thfltig,  belhcdigto  sich  von 
187;'.  bis  1879  hei  Carnegie.  Mc  Candless  &  Co., 
nnd  haute  mit  an  der  Edgar, Thomson  Steel  Worls. 
Dann  reorganisirte  er  die  Vulcan  Steel  Go.  in  St.  Louis 
übernahm  von  1881  bis  1887  die  Vicepräsidentschaft 
der  New-Yorker  Dampfverlheilungs  Gesellschaft  und 
dann  den  Vorsilz  grofser  Eisenbahn-  und  Dampfer- 
Gesellschaften.  Er  war  s  Z.  Vorsitzender  des  American 
Institute  of  Mining  Engineers  und  ebenso  der  Civil 
Engineers. 

DieThStigkeil,  die  er  im  Octobcr  1890  entfaltete, 
hat  ungetheilte  Bewunderung  aller  betheiligten  Deut- 
schen erregt  und  bewahren  sie  dem  stets  liebens- 
würdigen und  hilfsbereiten  Manne  ein  ehrenvolles 
Gedenken.   Er  ruhe  in  Frieden! 


Bttcherschau. 


Bullet  in  of  the  Untied  States  National  Museum. 
No.  42.  A  preliminary  descriptive  cataloguc 
of  the  syslcmatic  colleclions  in  economic 
geology  and  melallurgy  in  the  U.  S.  National 
Museum  by  Fredeiic  P.  Dewey.  Washington, 
(louvernment  printing  office. 
Dem  Besucher  von  Washington  fallt  unter  der 
grofsen  Zahl  der  dort  vorhandenen  öffentlichen  Ge- 
bäude wegen  seines  kolossalen  Umfangs  die  inmitten 
eines  grofsen  Parks  liegende  Smithsonian  In- 
stitution auf.  Dieselbe  wurde,  so  wird  er  aus  dem 
Fremdenführer  der  Stadt   belehrt,   im  Jahre  1846 
durch  eine  besondere  Congrefsacte  begründet,  nach- 
dem der  Engländer  James  Smithson  den  Ver.  Staaten 
sein  grofses  Vermögen  zur  Gründung  einer  wissen- 
schaftlichen Anstalt  vermacht  hatte.    Ihre  Thätigkeit 
ei  streckt  sich   auf  Untersuchunpen  besonders  über 
Astronomie,  Ethnologie    und   Erdmagnetismus,  sie 
unterhält  und  fördert  grofse  Sammlungen,  sie  ver- 
mittelt den  Austausch  von  naturwissenschaftlichen, 
antiquarischen  und  anderen  Seltenheiten  und  ist  in 
dieser  Beziehung  der  Mittelpunkt  im  Verkehr  zwischen 
den  Gelehrten  der  Erde  geworden,  und  endlich  gieht 
sie  wissenschaftliche  Weike,  Kataloge  u.  s.  w.  heraus. 

Der  vorliegende,  250  Seilen  starke  Band  gehört 
einer  Reihe  von  Puhlicationen  an.  die  von  der  Insti- 
tution zur  Beschreibung  und  lllustrirung  der  im  ameri- 
kanischen Nalionalmuseum  untergebrachten  Samm- 
lungen bestimmt  sind,  und  zwar  beschäftigt  sich  dieser 
Band  mit  den  systematischen  Sammlungen  aus  dem  1 
Wirtschaftsgebiet  der  Geologie  und  Metalle.  Die- 
selben, welche  wohl  zu  unterscheiden  sind  von  den 
rem  nach  geographischem  Vorkommen  geordneten  ; 


Sammlungen,  haben  den  Zweck,  das  wirkliche  Vor- 
kommen eines  jeden  Metalls  und  die  zu  seiner  Ge- 
winnung benutzten  Verfahren  zu  veranschaulichen. 
Die  Anordnung  ist  in  jedem  einzelnen  Falle  derart 
durchgeführt,  dafs  zunächst  alle  bekannten  Erze  eines 
Metalls  nebeneinander  gereiht  sind,  dann  folgen  die 
Erze  in  der  Form,  wie  sie  gewonnen  werden,  ge- 
gebenenfalls mit  ihren  Gangarten  und  Nebengesteinen, 
hierauf  kommen  die  Auf-  nnd  Vorhereilungsverfahren 
und  dann  zum  Schlufs  die  eigentlichen  Gewinnungs- 
arbeiten, also  Schmelzen  u.  b.  w. 

Ohne  Zweifel  bilden  die  Sammlungen  in  vielen 
Fällen  ein  werthvolles  Hülfsmitlel,  und  irt  der  Katalog, 
da  er  ihr  Studium  wesentlich  erleichtert,  ein  sehr 
dankenswerthes  Unternehmen.  Da  er  sich  nicht  auf 
trockene  Aufzählung  beschränkt,  sondern  vielerlei 
interessante  Beispiele  enthält  und  er  aufserdem  mit 
einer  Reihe  voa  bildlichen  Darstellungen  aus  dem 
Bergwesen  der  Ver.  Staaten  verseben  ist,  so  verlohnt 
ein  Durchblättern  d-s  mit  grobem  Flcifs  ausgearbeiteten 
Bandes  sich  reichlich.  Ä. 


Th.  Hergenhalin,  Oberlandesgerichtsrath  a.  D., 
Das  Reich*ge$etz,  Ut  reffend  die  Gesellschaften 
mit  beschränkter  Haftung  vom  20.  April 
Berlin  1892,  Otto  Liebmann,  2.  unveiänd. 
Auflage.    Preis  3 
Das  mit  grofser  Einmfllhigkcit  angenommene  Ge- 
setz, betr.  die  Gesellschaften  mit  beschränkter  Haftung, 
ermöglicht  bekanntlich  die  Vereinigung  der  Vergesell- 
schaftung des  Kapitals  und  der  individuellen  Arbeit 
für  Unternehmungen  zu  jedem  gesetzlich  zulässipen 
Zwecke  und  wird  ohne  Zweifel  zur  Folg«  haben,  dafs 
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die  Zahl  der  Unternehmungen,  welche  sich  auf  Grund 
dieses  Gesetzes  bilden  werden ,  eine  ganz  erhebliche 
sein  wird.  Hierbei  will  der  vorliegende  Commentar  in 
erster  Linie  praktischen  Zwecken  dienen.  Der  Ver- 
fasser giehl  eine  systematische  Darstellung,  um  dadurch 
den  Ueherbhck  Ober  die  Gesetzesvorschririen  in  thun- 
licbsl  prägnanter  Gestalt  zu  ermöglichen,  und  legt 
dabei  mit  Recht  Werth  auf  eine  durchaus  gemein- 
verständliche Fassung.  l<eider  hat  der  Verfasser  seiner 
Arbeit  den  Gesetzentwurf  zu  Grunde  gelegt,  der 
nachträglich  noch  manche  Aenderungen  erfuhren  hat. 
Dadurch  sind  namentlich  hinsichtlich  der  Citale  ein- 
zelne Unrichtigkeiten  entstanden,  welche  in  einer 
späteren  Auflage  richtig  zu  stellen  der  Autor  hoffent- 
lich Veranlassung  nehmen  wird.  Dr.  B. 

  * 


Dr.  Julius  Lubszynski,  Welche  Rechte  hol  die 
Minderheit  der  Actioiiüre  gegenüber  der  Ge- 
sellschaft? Berlin  1892,  Otto  Liebmann, 
1,50  ,H. 

In  der  ausserordentlich  ausgedehnten  Literatur 
Ober  das  Artienrecht  fehlte  es  bisher  an  einer  seih- 
ständigen  zusammenhängenden  Bearbeitung  der  Frage, 
welche  Rechte  die  Minderheil  der  AclinnSre  gegenüber 
der  Gesellschaft  hat.  Das  vorstehend  angezeigte  Sehnli- 
chen beantwortet  diese  Frage  in  erschöpfender  und 
scharfsinniger  Weise. 


I  The  Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute.  1891. 
Nr.  II. 

Der  vorliegende  Band  enthalt  die  Vorträge,  die 
anläßlich  des  Herbstmeetings  zur  Verlesung  gekommen 
sind,  sowie  zahlreiche  kürzere  Referate  und  die  Ab- 
lieben statischen  Zusammenstellungen. 

Als  Titelbild  ist  dem  Band  das  Bildnifs  des  ver- 
storbenen Herzogs  von  D^vonshire  beigegehen,  des 
Milbegründers  und  ersten  Präsidenten  des  ,Iron  and 
Steel  Instituts*.  .  

Ferner  sind  bei  der  Redaction  folgende  Schriften 
eingegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Dr.  K.  Kobald,  Uebcr  das  Versicherungswesen  der 
Bergwerks- Bruderladen  und  ähnlicher  Kassen- 
einrichtungen.  I.  Theil :  Die  Invalidilätsversiclie- 
rung.  Neue  Darstellung  der  Theorie  und 
Einführung  in  dieselben.   Lcoben,  L.  Nüfsler. 

E.  Cliristjiani,  Königl.  Ptetils.  Amtsgeritlilsrath, 
Rathgeber  in  Concurssachen.  Berlin  1892, 
H.  W.  Möller.    1,50  J6. 

De  la  Reparation  des  accidents  du  tracail  en  Relgique. 
(Union  des  Charbonnages ,  Mines  et  Usincs 
melallurgiques  de  la  province  de  Liege.) 
Liege  1892,  H.  Vaillant-Carmanne. 

M.  A.  Gibon,  La  partieipation  des  ouvriers  aus 
bfnifices  et  les  difficultes  präsentes.  Paris  1 892, 
Guillaumin  et  Cie.    3  Frcs. 


Industrielle 


Acierics  d'Angleur. 

Die    bevorstehende   Erlöschung   der  belgischen 
Thomaspateiile,  von  welchen  Angleur  Lirenzen  halte, 
und  der  dadurch  zu  erwartende  neue  Miltbewerb,  der 
um  so  mehr  zu  fürchten  sein  wird,  als  derselbe  die 
neuesten  Fortschritte  sich  zu  nutze  machen  kann, 
ferner  die  Vortheile,  die  Unabhängigkeit  in  Bezug  des 
Roheisens  und  die  Nutzbarmachung  der  Schmelzwärme 
im  Hochofen  bieten  und  endlich  der  Umstand,  dafs  ; 
nach  dem  Vorbild  vieler  deutschen,  bahnbrechend  vor- 
gegangenen Thomaswerke  man  vor  der  Frage  stand,  ! 
ein    grofses   Trägerwalzwerk  anzulegen,   diese  drei 
Gründe  sind  für  die  Stahlwerke  von  Angleur  Ver- 
anlassung gewesen,  sich  mit  der  Societe  an  de 
Sclessm  zu  verschmelzen.    In  der  am  25.  April 
stattgehabten   ausserordentlichen  Hauptversammlung 
wurde  zu  dem  Zweck  das  Kapital  von  6500000  auf 
yjOO  000  Frcs.  erhöht  Die  neugeschaffenen  6000  Aclien  i 
zu  je  500  Frcs.  wurden  dem  genannten  Werk  in  Sclessin  1 
überlassen,  welches  ab  Gegenleistung  dafür  einbringt: 

1.  ein  Grundstück  von  etwa  3»  ha  an  der  Maas 
und  der  Nordbahn  zwischen  Lüttich  und  Namur 
gelegen; 

2.  157  Wohnhäuser; 

3.  2  Hochöfen  mit  100  bis  125  t  täglicher  Leistungs- 
fähigkeit; 

4.  verschiedene  Koksbatlericn ,  von  denen  48 
Oefen  neu  und  erst  seit  einigen  Monaten  in 
Betrieb  sind: 

5.  eine  gror»e  Giefserei  für  Masch inengufe; 

0.  grofse  Walzhallen,  die  neben  einem  sehr  gut 
eingerichteten   f'uddelweik   fünf  Strafsen  für 
Träger,  Schienen,  Formeisen,  Bleche  u.  s.  w.  I 
mit  einer  Leistungsfähigkeit  von  5-  bis  G0UO  t  1 
im  Monat  enthalten; 


Rundschau. 


7.  gut  ausgerüstete  Brückenbauansialt  und  Kessel- 
schmiede; 

8.  Gasanstalt. 

Die  ganze  Besitzung  ist  sowohl  unter  sich  wie 
mit  vier  bedeutenden  Zechen  durch  eigene  Eisenbahn- 
linien verbunden.  Ferner  gehören  dazu  verschiedene 
Bergsverksgerechlsamen  sowohl  in  Belgien  wie  in 
Luxemburg,  so  dafs  in  Verbindung  mit  der  von  Angleur 
früher  in  Audun-Ie  Tiche  erworbenen  Concessiouen  der 
Rohstoff  für  absehbare  Zeit  gesichert  ist. 

Die  neugebildele  Gesellschaft  will  in  Sclessin  die 
Fahrication  von  Thomnsflufseisen  in  grofsem  Mafsstab 
beireiben  und  zu  dem  Zweck  dort  noch  Neuartigen 
mit  einem  Kostenaufwand  von  1','t  Millionen  Frcs. 
einschliesslich  einer  Formgiefserei  treffen,  während 
man  in  Angleur  vorwiegend  die  Fahrication  und  Walzung 
von  Stahl  nach  dem  Bessemer-,  Robert-  und  Siemens- 
Marlinvertahrcn  beireihen  will. 

Der  ganze  Verschmelzungsakt,  der  von  grofser 
Tragweile  ist,  hat  sich  unter  dem  Palronat  der  bociele 
Generale  pour  l'avoriser  l*induslrie  nationale  vollzogen 
und  gewinnt  der  Vorgang  deshalb  um  so  größere 
Bedeutung,  weil  die  neue  Gesellschaft  dadurch  in  der 
l*age  sein  wird,  grofse  ausländische  Unternehmungen 
selbst  zu  finanziren.  Dank  dieser  grofsen,  ihr  zu 
Gehot  stehenden  Kapitalkrafl  hat  die  Gesellschall  so- 
fort einen  Auftrag  von  21  000  t  unter  für  die  heutigen 
Verhältnisse  günstigen  Bedingungen  hereingebracht. 

Society  anonyme  lnxembonrjreoiBC  de»  riietnius  d« 
fer  et  miniere»  Prince  Henri.  . 

Aus  dem  der  Hauptversammlung  vom  7.  Mai  vor- 
gelegten Bericht  ist  zu  ersehen,  dafs  die  Gesellschalt 
die  Strecke  von  Wasserbillig  nach  Grevenmacher  iu 
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der  lAage  von  lilGO  m  neu  gebaut  und  dadurch  ihr 
Nelz  auf  zusammen  166,2  km  Länge  gebracht  hat. 

Gegenwärtig  zieht  man  den  Bau  der  Linie  Luxem 
burg-Petange  in  Betracht,  eine  Linie,  die  für  den 
Transitverkehr  von  Deutschland  nach  Longwy  von 
Bedeutung  ist. 

AuaderEisenbahnahtheiiunghaltemanim  Jahre  1891 
1253771  Frcs.  Einnahme  gegen  1301355  Fr«,  im  Vor- 
jahre. 

Die  Bergwerk«concessionpn  sind  folgend«': 

Bassin  d'Eseh-s  A   .    57  ha 

Ban     de  Belvaux   ......  198  , 

,  de  Belvaux  Dilferdange  .  70  . 
.  de  Bodange  Lamadeleiue  4ß  » 
.        de  Bumelnnge     .  .  .  .    24  . 

Summa  395  ha. 

Gefördert  wurden  im  Jahie  1891  185147  t  Erze 
und  75  550  t  Kalkstein  gegen  251  747  l  Erze  und  112  138 1 
Kalkstein  im  Jahre  1*90.  Die  Einnahmen  aus  den 
Bergwerken  betrugen  im  Jahre  1891  199 199  Frcs. 
gegen  293199  Frcs.  im  Jahre  1890. 

Die  Gesellschaft  vcrtheilte  eine  Dividende  von 
II1/*  Frcs.  auf  die  Actie.  Das  Aclienkapital  umfafst 
37  500 000  Frcs.,  wozu  noch  12  350  000  Frcs.  Obligationen 
kommen.   

Gründling  Carnegicwher  Unternehmungen. 

Nachdem  die  Illinois  Steel  Company  vor  etwa 
zwei  Jahren  mit  dein  Beispiel  der  Consolidation  voran- 
gegangen  ist  und  sich  damals  aus  drei  Werken  mit 
einem  gemeinschaftlichen  Aclienkapital  von  25  Millionen 


Dollars,  das  übrigens  mittlerweile  verdoppelt  ist,  eine 
große  Gesellschaft  bildete,  hat  nunmehr  auch  Carnegie 
i  die  verschiedenen  Werke  der  Unternehmungen,  bei 
[  denen  er  interessirl  ist,  in  ein  großes  Unternehmen 
vereinigt,  das  mit  etwa  40  Millionen  Dollars  gegründet 
wird  und  bei  welchem  12000  bis  14  000  Menschen 
Beschäftigung  finden  werden.  Die  bisherigen  Theil- 
haber:  Henry  Phippä,  John  Walker  und  W.  L.  Aboll 
werden  zwar  ihren  Gcsch&ftsantheil  beibehalten,  aber, 
wie  es  heilst,  unfreiwillig,  aus  der  Verwaltung  aus- 
scheiden. Die  Gründung  umfaßt  die  Firmen :  Carnegie, 
Phipps  &  Comp..  Carnegie  Bros.  &  Comp.,  die  Keystone 
Bridge  Company,  die  Allegheny  Bessemer  Steel  Werke 
und  das  Drahtwalzwerk  von  Beaver  Fall  von  Hart- 
man. An  der  Spitze  dieser  grofsen  Verwaltung  wird 
der  unttr  dein  Namen  der  „Kokskönig"  bekannte  Henry 
I  C.  Frick  stehen.  Letzterer,  erst  40  Jahre  alt,  hat 
sich  durch  seine  großartigen  und  von  ungeheurem 
Erfolg  begleiteten  Unternehmungen  im  Connelsviller 
Koksdistrict  durch  Zusammenlegung  dortiger  Anlagen 
den  Huf  eines  außerordentlich  energischen  Mannes  voll 
organisatorischen  Talents  erworben.  Neben  der  ver- 
antwortlichen Stellung,  die  er  in  dem  neuen  Unter- 
nehmen bekleiden  soll,  wird  er  noch  die  H.  C.  Frick 
Coke  Company  außerdem  leiten,  welche  aber  als  voll- 
ständig selbständiges  Unternehmen  neuen  der  die 
Eisenwerke  umfassenden  Carnegischen  Grandung  fort- 
bestehen soll.  Dagegen  wird  das  neue  Unternehmen 
wohl  die  Eisenerzgruben  an  den  Seen  in  den  Bereich 
seiner  Thatigkeit  einbeziehen. 

(Piltsburg  Dispatch  vom  15.  Mai  1892.) 


Vereins  -  Nachrichten. 


NordwestlicheGruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Vorstandssitznng  vom  28.  Mai  1892. 

Anwesend:  Servaes  (Vorsitzender),  C.  Lueg, 
Böcking,  Bueck,  Franck,  Wiethaus,  H.  Lueg, 
Beumer  (Geschäftsführer). 

Entschuldigt:  Brauns,  Kamp.  Kreutz,  Otler- 
mann.  Jencke.  Mnssenez,  Baare,  E.  Goecke, 
Klflpfel,  B.  Poensgen,  Bentzsch. 

Die  Tagesordnung  lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitlheilungen. 

2.  Bestimmung   des  Zeitpunktes   und   der  Tages- 
ordnung unserer  Generalversammlung. 

3.  Die  Enquete,  betreffend  Arbeitspausen  der  Lehrlinge 
in  Walz-  und  Hammerwerken. 

Zu  1.  nimmt  der  Vorstand  Kenntniß  von  ver- 
schiedenen Eiligfingen  und  beschließt,  zum  V.  inter- 
nationalen Binnen  sc  hiffahrtscongrefs,  welcher 
vom  20.  Juli  bis  3.  August  er.  in  Paris  stattfindet  und 
mit  welchem  eine  Bercisung  der  nordfranzosischen 
Kanäle  verbunden  sein  wird,  den  Geschäftsführer 
abzuordnen. 

Ferner  macht  der  Vorstand  auf  die  Wichtigkeit 
lies  A.  Haarmann  sehen  Werkes  über  „das  Eisen- 
h a h  n  ge  I  ei se"   (Leipzig,  Engeiniann)  aufmerksam. 

Zu  2.  wird  beschlossen,  die  Generalversammlung 
in  diesem  Jahre  erst  im  Herbst  abzuhalten. 

Zu  3.  wird  der  Geschäftsführer  beauftragt,  die 
bethciliglen  Werke  um  Mittheiluns  der  Beobachtungen 


zu  ersuchen,  welche  sie  in  den  nächsten  4  Wochen 
mit  der  Durchführung  der  die  Pausen  der  jugendlichen 
Arbeiter  in  Walz-  und  Hammerwerken  betreffenden 
Bestimmungen  machen. 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln,  wird  die  Sitzung 
um  1  sj 4  Uhr  nachmittags  geschlossen. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

gez  A.  Sn-ruf*.  gez.  Dr.  W.  litumer. 


_  Düsseldorf,  28.  Mai  1892. 

Der  ergehenst  Unterzeichnete  verlegte  Bureau  und 
Wohnung  von  Garlenslraße  59  nach 

8r hamannstrafse  4, 

wovon  die  Herren  Mitglieder  geneiglesl  Vormerkung 
nehmen  wollen. 

Die  Fernsprechverbindung  (Nr.  554)  wird  bedauer- 
licherweise erst  binnen  drei  Wochen  hergestellt  sein. 
Mit  Hochachtung  und  Ergebenheit 

Dr.  W.  Beiunrr. 

Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichr.ifs. 

Horner,  Kugtn,  Siegen. 

Jiumk;  liudolf,  Ingenieur,  Inhaber  eines  technischen 

Bureaus,  Wien  IX,  üürtelslmße  22. 
1U.  Eliingen,  Oberiugenieur  der  Firma  J.  Pohlig,  Köln, 

Hoonstrafse  11. 
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12.  Jahrgang. 


Die  Eisenerze  der  Insel  Cuba. 

Von  Dr.  H.  Wedding  in  Berlin. 


ja 

j^ie  im  spanischen  Besitz  befindliche  Insel 
Cuba  liegt  zwischen  dem  20.  und  23.° 
nördlicher  Breite  und  zwischen  dem  74. 
und  85.  Längengrad.  Halbmondförmig 
im  nördlichsten  Theil,  in  dem  Habana  liegt,  er- 
streckt sie  sich  in  ihrem  Hatipttheil  von  Nordwest 
nach  Südost  mit  zunehmender  Breite  und  schneidet 
im  Süden  mit  einer  fast  gerade  auf  dem  20.  Breiten- 
grad entlang  laufenden  Küste  ah.  Diese  Küste  ist 
im  westlichen  Theil  durch  den  Verlauf  der  Sierra 
Macslra  bedingt,  welche  unmittelbar  ins  Meer 
abfällt.  Ihr  höchster  Punkt  ist  der  Pico  dtl 
Tarquiuo  (25r>0  m).  Dieselbe  führt  in  ihrem 
östlichen  Theil  auch  den  Namen  der  Sierra  del 
Cobre.  Am  östlichsten  Ende  der  Sierra  liegt  die 
tief  eingeschnitten»!  Bucht  von  Santiago  de  Cuba. 
Von  dort  aus,  etwa  unter  dem  7«».  Längengrad, 
erstreckt  sich  das  Gebirge  mit  dem  besonderen 
Namen  der  Sierra  Micaro  nordöstlich,  während 
die  dreieckige  südöstlichste  Spitze  der  Insel,  von 
kleineren  Gebirgszügen  (Sierras  de  Toar)  und 
Hügelland  durchzogen,  als  Vorland  freibleibl. 

Da  wo  sich  der  Gebirgszug  in  seiner  Bichlung 
verändert,  liegt  an  der  Bucht  gleichen  Namens 
Hafen  und  Sladt  Santiago  de  Cuba,  und  von 
hier  aus  in  fast  östlicher  Richtung  befinden  sich 
am  Gebirge  reichliche  Ablagerungen  von  Eisenerz. 
Die  Gegend,  in  welcher  dasselbe  vorkommt,  besteht 
in  der  Grundlage  aus  Syenit,  auf  welchem,  viel- 
fach in  der  Lagerung  gestört  und  zerklüftet,  der 
Korallenoolith,  ein  Glied  des  oberen  weifsen  Juras 
(Quenstedts  ß),  aufgelagert  ist.  Durchbrochen 
sind  beide  Gebirgsarten  durch  Gänge  von  Diorit, 

xu.il 


j  in  deren  Nähe  der  Korallenkalk  in  Marmor  um- 
i  gewandelt  ist  und  mit  dem  die  Botheisenerze, 
wie  in  den  meisten  Gegenden  der  Erde,  aufs 
'  innigste  verknüpft  sind.  Ganz  ähnliche  Ver- 
I  hältnisse  zwischen  Grünstein  und  Eisenerzen 
'  finden  sich  z.  B.  in  Deutschland  im  Lahngebiet, 
I  in  Nordamerika  am  Oberen  See  und  an  vielen 
anderen  Stellen. 

Der  Korallenkalkstein  steigt,  oft  nur  blockförmig 
vertreten,  bis  zu  500  m  am  Gebirge  auf.  Wo 
er  in  Marmor  umgewandelt  ist,  enthält  er  der 
Regel  nach  reichlich  Schwefelkies,  welcher  seinen 
Handelswerth  beeinträchtigt. 

Westlich  von  Santiago  ändert  sich  die  geo- 
logische Beschaffenheit  der  Gegend.  Devonischer 
Sandstein  und  silurischcr  Kalkstein  bilden  das 
Flötzgehirgc.  Eisenerze  sind  nicht  vorhanden, 
wohl  aber  Manganerze,  die  auch  zum  Theil  ab- 
gebaut werden. 

Die  Eisenerze,  soweit  sie  bisher  aufgeschlossen 
sind,  liegen  etwa  drei  bis  fünf  deutsche  Meilen 
östlich  von  der  Stadt  Santiago  de  Cuba  entfernt,  in- 
mitten der  mit  einer  reichen  tropischen  Vegetation 
bedeckten  Berge.  Ihr  Vorkommen  wird  durch 
ungeheure  Blöcke,  welche  auf  der  Oberfläche 
zerstreut  liegen  und  deren  Gewicht  oft  auf  zehn 
und  mehr  Tonnen  steigt,  angedeutet.  Ob  überall 
und  wieweit  unterhalb  oder  in  der  Nähe  dieser 
Blöcke  sich  die  offenbar  vorhandenen  zusammen- 
hängenden Lagerstätten  derselben  Eisenerze  er- 
strecken, ist  bisher  erst  an  wenigen  Punkten  fest- 
gestellt, jedoch  ist  es  wahrscheinlich,  dafs  in  Ana- 
logie mit  anderen  Gegenden  auch  hier  die  Eisenerze 
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in  Lagern,  nicht  in  Gängen  auftreten.  Vielfach 
mögen  die  als  Gänge  (veins)  bezeichneten  Vor- 
kommnisse nur  gefaltete  Lager  sein,  welche  an 
verschiedenen  Orten  zu  Tage  treten.  Der  Diorit 
ist  oft  porphyrartig,  das  Eisenerz  vielfach  mit 
Chlorid  und  Epidot  verflochten;  oft  erscheint  es 
lediglieh  als  Pseudomorphose  des  Kalksteins. 

Die  Eisenerze  sind  hier  schon  seit  sehr  langer 
Zeit  bekannt,  aber  die  Spanier  wandten  ihnen  keine 
besondere  Aufmerksamkeit  zu,  während  eine  Aus- 
beutung durch  Ausländer  von  den  Spaniern  gesetz- 
lich verhindert  wurde.  Erst  als  infolge  Drängens 
amerikanischer  Kapitalisten  die  hindernden  Gesetze 
geändert  wurden,  begann  man  mit  derAufschlicfsung 
der  Eisenerze,  welche  dann  sofort  die  Aufmerk- 
samkeit der  Nordamerikaner  auf  sich  zogen. 
Eine  Strafse  wurde  durch  diesen  Theil  des 
Maestragebirges  gesprengt  und  dabei  fand  man 
ilie  Eisenerze  auf  eine  sehr  grol'ac  Erstreckung. 
Indessen  auch  diese  Entdeckung  wurde  beinahe 
wieder  ganz  vergessen  und  wäre  wahrscheinlich 
ohne  Folgen  gewesen,  wenn  nicht  Don  Jos6  Ruiz 
de  Leon,  ein  spanischer  Edelmann,  im  Jahre  1881 
eine  Goncession  zur  Ausbeutung  einer  Grube 
(Lola-Grube)  von  der  spanischen  Regierung  er- 
worben hätte.  Dieser  Vorgang  öffnete  auch 
anderen  Spaniern  die  Augen  über  die  Möglich- 
keit, hier  erheblichen  Gewinn  zu  machen.  Unter 
diesen  war  es  besonders  Don  Francisco  Batle  y 
Gene,  welcher  die  Grube  Jaragua  eröffnete,  die 
gegenwärtig  im  Besitz  der  Bethlehem  *  Eisen  * 
gesellschafl  und  der  Pennsylvanischen  Stahl  - 
gesellschafl  in  Nordamerika  ist.  Diese  Eisen - 
hüttengesellschaftcn  fanden  heraus,  dafs  die  Eisen- 
erze von  vorzüglicher  Beschaffenheit  für  den 
sauren  Bessemer-Procefs  seien,  und  man  begann 
daher  mit  grofser  Energie  im  Jahre  1883  die 
Ausbeulung.  Die  ersten  Verschiffungen  fanden 
im  Jahre  1884  statt  und  gingen  naturgemäfs 
allein  nach  den  Vereinigten  Staaten  und  zwar 
nach  dem  Hafen  von  Philadelphia.  Dieser  Erfolg 
gab  den  Anstofs  zur  Eröffnung  einer  Menge  weiterer 
Uergwerksunternehmungen  in  dieser  Gegend,  aller- 
dings meistens  solcher  mit  kleinen  Grubenfeldern. 
Die  gröfsere  Zahl  dieser  Felder,  welche  1889  von 
einem  Spanier  erworben  worden  waren,  wurden 
wieder  Gegenstand  der  Untersuchungen  von  seilen 
der  Amerikaner,  welche  deren  Werth  durch- 
schauten und  sie  schliefslich  ankauften. 

Die  Förderung,  welche  1885  102  kt  betragen 
hatte,  stieg  beständig,  in  gleichem  Mafse  die 
Ausfuhr. 

1885  wurden  80,  1886  114,  1888  201  und 
1889  243  kt  nach  den  Vereinigten  Staaten  aus- 
geführt. Die  Ausfuhr  stand  übrigens  im  Ver- 
hältnifs  zu  dem  Bedarf,  der  ebenfalls  die  Höhe 
der  Förderung  bedingte. 

Im  Februar  d.  J.  wurde  eine  Expedition, 
an  welcher  der  bekannte  hervorragende  Hütten- 
ingenieur George  W.  Götz  aus  Milwaukee  theilnahm, 


I  dorthin  entsendet,  und  ihren  Erforschungen  sind 
hauptsächlich  die  nachfolgenden  Notizen  zu  ver- 
danken, welche  theils  dem  .Iron  Age",  den  .Engi- 
neering News"  und  dem  .Milwaukee  Herold', 
theUs  Privatbriefen  des  Hrn.  Götz  entnommen  sind. 

Die  Eisenerze  der  Insel  Cuba  haben  für  Nord- 
amerika einen  ungemein  grofsen  Werth.  Sie  sind 
nicht  nur  von  locatem,  sondern  von  weitgehendein 
nationalökonoraischen  Interesse  für  die  Vereinigten 
Staaten.  Seitdem  die  ungeheuren  Lager  von 
Rotheisenerzen  im  Westen  des  Landes  am  Oberen 
See  entdeckt  worden  sind,  haben  diese  mehr  und 
mehr  den  gesammten  Eisenerzmarkt  in  Abhängig- 
keit gebracht  und  sind  schliefslich  selbst  in  jene 
östlichen  Gegenden  eingedrungen,  deren  Eisen- 
erzeugung bis  dahin  auf  das  Vorkommen  eigener 
Eisenerze,  vorzüglicher  Magneteisenerze,  gegründet 
war,  nämlich  in  den  östlichen  Theil  von  Pcnn- 
sylvanien  (Philadelphia-Gruppe),  in  die  Grafschaften 
New  York  und  New  Jersey.  Die  Statistik  zeigt, 
dafs  die  dort  gelegenen  Hochölen,  welche  vordem 
ihre  Magneteisenerze  mit  Anthracit  verhütteten, 
im  Verhältnifs  zu  den  westlich  gelegenen,  welche 
die  Rotheisenerze  des  Oberen  Sees  mit  Koks 
verarbeiteten,  beständig  zurückgegangen  sind. 
Sie  haben  mehr  und  mehr  Erze  des  Oberen  Sees 
verhütten  müssen,  weil  sich  herausstellte,  dafs  alle 
Magneteisenerze  schwierig  zu  verarbeiten  seien,  dafs 
sie  geringere  Ausbeute  ergäben  und  dafs  endlich 
viele  derselben  ein  Eisen  erzeugen,  welches  zwar 
nicht  sehr  phosphorreich,  aber  doch  zu  phos- 
phorreich für  die  guten  Bcssemer-Eisensorten  ist. 

Aus  diesem  Grunde  sind  die  eubanischen 
Erze  für  den  Osten  Nordamerikas  ungefähr  von 
gleicher  Bedeutung  geworden,  wie  für  England 
und  Deutschland  die  spanischen  Eisenense. 

Gegenwärtig  sind  es  drei  Gesellschaften,  welche 
an  der  Ausbeutung  der  Eisenerzlager  theilnehmen, 
nämlich  die  Jaragua-Gesellschaft,  die  Spanisch- 
amerikanische Eisengesellschaft  und  die  Sigua- 
|  Eisengesellschaft.  Der  amerikanische  Gonsul, 
;  Hr.  Otto  Reimers,  sowie  der  deutsche  Consul, 
Hr.  Schumann,  waren  der  vorhergenannlen  Er- 
forschungsgesellschaft  ungemein  behülflich  und 
unterstützten  ihr  Unternehmen  in  jeder  Weise. 
Es  ist  interessant,  Hrn.  Götz  erzählen  zu  hören, 
eine  wie  grofse  Masse  von  Waaren,  ganz  besonders 
Stahlwaareu  und  unter  diesen  wieder  hervor- 
ragend die  langen  dolchähnlichen  Messer,  deren 
sich  jeder  Cubaner  bedient,  um  auf  seinen  Reisen 
ins  Inland  durch  die  tropischen  Schlinggewächse 
sich  den  Weg  zu  bahnen,  aus  Deutschland 
kommen.  Die  Messer  tragen  fast  alle  den  Stempel 
.Solingen"  oder  .Remscheid".  Dazu  kommt 
deutsches  Flaschenbier,  Rohrstühle  aus  Wien  und 
andere  Dinge. 

Cuba  ist  für  die  Spanier  eine  sehr  wichtige 
Provinz,  weil  es  ihnen  verhältnifsmifsig  sehr 
grofse  Einnahmen  liefert.  Im  vorigen  Jahre  bezog 
Spanien  von  dieser  Insel  allein  etwa  100  Millionen 
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Mark,  wovon  nur  etwa  45  Millionen  in  Cuba 
für  die  Militär*  und  Flottenverwaltung  und  andere 
Regierungszweige  verblieben,  während  der  Rest 
nach  Spanien  wanderte.  Uebrigens  ist  es  nicht 
etwa  die  Eisenerzförderung,  welche  schon  gegen- 
wärtig diese  grofsen  Einnahmen  bedingt,  sondern 
vielmehr  der  Ackerbau,  der  infolge  der  Frucht- 
barkeit des  Bodens  ohne  grofse  Mühe  Zucker 
und  Tabak  in  Fülle  hervorbringt;  allein  Cienfuegas 
lieferte  800  000  t  derartiger  Producte.  Freilich 
ist  hier  wie  in  allen  tropischen  Gegenden  eines  j 
der  gröfsten  Hindernisse  für  den  Aufschwung  ! 
von  Industrie  und  Landwirtschaft  die  hohe 
Temperatur,  welche  durchschnittlich  21  bis  26°  ! 
Reaumur  beträgt,  und  dementsprechend  die  Träg- 
heit der  Menseben;  glücklicherweise  sind  die 
Nächte  kühl. 

Die  Jaraguagrube. 

Die  Jaraguagrube  gehört  der  gleichnamigen 
Gesellschaft  und  ist  bereits  mehr  als  neun  Jahre 
in  Betrieb.  Sie  kann  monatlich  zwischen  50-  und 
60  000  t  versenden  und  hat  bereits  im  ganzen 
gegen  1 */«  Millionen  Tonnen  gefördert.  Die  Erze 
kommen  in  zahlreichen  Lagern  vor,  von  denen 
indessen  nur  drei  abgebaut  werden.  Der  Berg- 
bau bewegt  sich  lediglich  in  Tagebauen.  Die 
Oslgnibe  arbeitet  mit  einem  50  m  langen  und  20  m 
hohen  Erzstolse,  die  Westgrube  mit  einem  solchen 
von  33  X  20  m.  Der  Durchsclmittseisengehalt  der 
nur  wenig  Scheidung  bedürfenden  Erze  ist  61  %. 

Die  Grube  liegt  nur  eine  deutsche  Meile  vom 
Ocean  (dem  KaraTbischen  Meere) ,  etwa  vier 
Meilen  östlich  von  Santiago.  Sie  ist  durch  eine 
Schmalspurbahn  mit  La  Crouz,  an  der  Bucht 
von  Santiago,  der  Stadt  gegenüber  verbunden, 
welche  mit  allen  Nebenzweigen  gegen  neun  Meilen 
lang  ist.  Sie  ist  Eigenthum  der  Bethlehem-Eisen  - 
und  Pennsylvania-Slahlgesellschaflen ,  welche  die 
gesammte  Förderung  allein  verschmelzen,  so  dafs 
sich  die  Förderung  ganz  nach  dem  Bedarf  richtet. 

22  Locomotiven  und  2250  Förderwagen  sind 
bereits  in  Benutzung,  und  1 500  bis  2000  Arbeiter 
worden  beschäftigt. 

Das  Erzdock  der  Sigua  -  Eisengesellschaft , 
welches  sich  weit  in  die  Sanliagobucht  erstreckt, 
gestaltet,  500  t  Erz  aufzuspeichern.  Schiffe, 
welche  nicht  über  5000  t  Ladefähigkeit  haben 
dürfen,  werden  dort  beladen  und  zwar  8000  t 
in  acht  Stunden. 

Die  Grubenschmiede  liegt  in  Siboney,  drei 
Meilen  von  Santiago,  wo  sich  eine  gut  eingerichtete 
Maschinenwerkstätte  und  Giefserei  befinden.  Die 
Wohnungen  für  Beamte  und  2000  Arbeiter  sind 
am  östlichsten  Ende  der  Bahn  im  Dorfe  Forraeza 
gelegen. 

Die  Mitglieder  der  Erforschungscommission 
scheinen  sich  der  Ansicht  zuzuneigen,  dafs  es 
ein  Fehler  gewesen  ist,  die  Ladedocks  nicht  nach 
Siboney  zu  legen,  sondern  nach  La  Crouz. 


Die  Kosten  des  Erzes  belaufen  sich  im  Wagen 
auf  der  Grube  auf  140  4  (35  Cts.)  für  die  Tonne, 
die  Fßrderkoslen  zum  Dock  auf  160  $  (40  Cts.). 

Die  Siguagrube. 

Der  Eindruck,  welchen  die  Berichte  der  zurück- 
kehrenden Expedition  von  den  Reichthümern  der 
Siguagrube  machten,  war  so  günstig,  dafs  sich 
sofort  die  Sigua- Eiscngesellschaft  bildete,  um 
15  verschiedene  Feldcrgruppcn  in  grofsartigen 
Angriff  zu  nehmen.  Die  Gesellschaft  ist  in  den 
Besitz  eines  ausgezeichneten  Hafens  gekommen, 
welcher  gegenwärtig  im  weiteren  Ausbau  ist.  Sie 
hat  an  der  Küste  einen  Besitz  von  etwa  240  Mil- 
lionen Quadratmeter,  welche  sich  an  dem  KaraV- 
bischen  Meere  auf  mehr  als  3  deutsche  Meilen 
hinzieht. 

Von  der  Expedition  wurde  zuerst  die  Chauvenet- 
grube  besucht,  wo  230  m  über  dem  Meeres- 
spiegel ein  Eisenerzlager  gefunden  wurde,  welches 
über  13  m  mächtig  war.  50  m  höher  ist  ein 
gleiches  von  25  m  Mächtigkeit  aufgedeckt  worden, 
welches  in  der  Höhe  noch  mächtiger  wird  und 
endlich  400  m  über  dem  Meeresspiegel  endigt, 
ohne  dafs  dort  am  Ausgehenden  seine  genaue 
Mächtigkeit  festgestellt  hätte  werden  können. 
Das  Lager  (die  Bezeichnung  vein  d.  h.  Gang  ist 
wohl  unzutreffend)  ist  auf  eine  Gesammtlänge 
von  fast  400  m  nachzuweisen. 

Sodann  wurde  die  Clarencegrube  besucht,  wo 
das  Lager  unter  dem  Hangenden  bis  auf  eirtc 
Tiefe  von  80  m  verfolgt  werden  konnte.  Die 
darauf  folgende  Kalharinengrube  ist  noch  nicht 
hinreichend  aufgedeckt,  aber  die  Blöcke  an  der 
Oberfläche  erstrecken  sich  bis  16  m  über  der 
Grubenbahn,  welche  in  einer  Sohle  von  etwa 
320  m  über  dem  Meeresspiegel  rings  um  den 
Hügel  läuft.  Es  scheint,  dafs  hier  das  Lager 
nicht  weniger  als  100  m  Mächtigkeit  besitzt. 
Indessen  fehlen  noch  genaue  Aufschlüsse. 

Es  folgt  dann  die  DutÜhgrube.  Hier  zeigt 
sich  in  der  Thal  ein  Fels  von  Erz,  von  welchem 
sich  ungeheure  Blöcke  losgelöst  haben,  die  zum 
Theil  über  300  t  wiegen.  Wenn  man  an  der 
Grubenbahn  auf  der  320-m-Sohle  steht,  so  kann 
man  diesen  Fels  von  massivem  Erz  bis  auf 
eine  Höhe  von  über  60  m  aufragen  sehen.  Das- 
selbe Lager  kommt  unterhalb  dieser  Sohle  zu  Tage. 
Die  Mächtigkeit  desselben  da,  wo  es  die  gröfste 
Ausdehnung  hat,  wird  auf  150  m  geschätzt. 
Es  ist  schwer,  eine  genaue  Mächtigkeit  festzu- 
stellen, wegen  der  vielen  Erzblöcke  an  der  Ober- 
fläche. 100  m  über  der  Dutilhgrube  sind  noch 
die  Graham-  und  Smithgrube  zu  verzeichnen, 
welche  etwa  30  m  von  dem  Hauptbremsberge 
entfernt  liegen.  Hier  ist  noch  nichts  gethan. 
Aber  das  Lager  zeigt  eine  Mächtigkeit  von  mehr 
als  16  m  und  ist  auf  eine  Erstreckung  von  mehr 
als  300  m  und  auf  eine  Tiefe  von  mindestens 
130  m  aufgedeckt. 
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Elwa  160  m  von  diesen  Gruben  liegt  das 
Woodlager,  welches  noch  nicht  weiter  aufge- 
schlossen ist,  im  übrigen  aber  eine  gute  Mächtig- 
keit am  Ausgehenden  zeigt. 

Die  sieben  erwähnten  Lager  liegen  fast  parallel 
zu  einander  und  innerhalb  einer  Entfernung  von 
nicht  ganz  600  in,  so  dafs  liier  nahezu  die  Hälfte 
des  ganzen  Berges  aus  Erz  besteht.  Dies  steht  wohl 
im  Zusammenhange  mit  dem  hier  in  grofser  Mächtig- 
keit auftretenden  Dioril.  Wenn  man  in  derselben 
Richtung  die  Grubeneiseubalin  auf  der  320- m- 
Sohle  verfolgt,  so  schneidet  sie  das  »  Virginialager* , 
das  .Clyde"-,  .Colton4-,  .Dickson"-,  .Clark4-, 
,  Kosalien  *-  und  andere  Lager  am  Ausgehenden, 


; 


auf  denen  bisher  noch  nichts  für  den  Aufschlufs 
gethan  ist.  Auf  der  entgegengesetzten  Seite  des 
Berges  zeigt  sich  das  Ausgehende  der  Clarkgrube 
mit  einer  offenliegenden  Mächtigkeit  des  Lagers 
von  etwa  150  m.  Es  wurde  das  gegenwärtig 
aufgedeckte  Erz  auf  etwa  1  260  000  t  geschätzt, 
wenn  man  nur  annimmt,  dafs  es  auf  eine  Teufe 
von  3  m  vorhanden  sei. 

Nach  anderen  Angaben  genügt  das  aufgedeckte 
Erz  allein,  um  die  Anforderungen  der  Gesellschaft 
auf  400  000  t  im  Jahre  für  einen  Zeitraum  von 
6  Jahren  zu  decken.  Die  Qualität  des  Erzes 
wird  durch  die  folgende  Analyse  im  Durchschnitt 
gegeben : 


Fig  i. 


Eisenoxyd  .... 

91,71  =  64.20  met.  Kisen 

Kieselsaure    .  .  . 

5,10 

Phosphor  .... 

0,023 

Schwefel  .... 

0,042 

Thonerde  .... 

0,88 

Kalkerde  .... 

0,75 

Magnesia  .... 

0,91 

0,28 

Es  ist  merkwürdig,  dafs  nach  dem  Westen 
(nach  Santiago)  zu  der  Gehalt  an  Phosphor  wächst, 
so  dafs  westlich  von  der  Stadt  Santiago  de  Cuba 
das  Erz  kaum  noch  als  Bessemererz  zu  gebrauchen 
ist.  Ein  grobkörniges  Erz  der  Dutilhgrube  zeigte 
60,5  %  Eisen  bei  0,018  Phosphor  und  weniger 
als  0,04  Schwefel,  ein  Erz  von  der  Kalharinen- 
grube  nur  0,004  Phosphor. 

Die  Gesellschaft  hat  sofort  eine  Stadt,  genannt 
Chalia,  an  den  Gruben  gegründet;  in  den  Plan 
derselben  ist  eine  katholische  Kirche,  eine  pro- 
testantische Kirche,  ein  Schulhaus,  mehrere  Bücke-  j 


|  reien,  eine  Eisfabrik,  die  bereits  in  Arbeit  ist,  und 
ein  Laboratorium  aufgenommen.  Das  Centrum 
der  Stadt  bildet  ein  Platz.  In  unmittelbarem 
Anschlufs  an  die  Stadt  sind  die  Werkstätten  der 
Gesellschaft  in  Aussicht  genommen,  welche  eine 
Giefserei,  eine  Sägemühle,  eine  Zimmer-  und 
Schreinerwerkslätte  und  das  schon  erwähnte  Eis- 
haus einschliefsen,  sowie  eine  grofse  Maschinen- 
werkstätte,  hauptsächlich  für  Reparaturen  von 
Wagen,  Maschinen,  Bohrern  und  anderen  Werk- 
zeugen. Die  neue  Stadt  Chalia  liegt  sehr  schön 
an  den  Hügeln  von  Sigua,  in  dem  herrlichen 
Thale  des  Flusses  Julia,  200  m  über  dem  Meeres- 
spiegel in  gesunder  Lage.  Auch  für  ein  Hospital 
ist  gesorgt,  welches  indessen,  der  noch  gesünderen 
Lage  wegen,  nahe  der  See  mit  einem  prächtigen 
Ausblick  gebaut  ist.  Von  Chalia  erreicht  die 
Strafse  die  See  am  Hafen  von  Sigua  in  einer 
Entfernung  von  zwei  deutschen  Meilen,  indem 
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sie  den  Juliaflurs  und  nachher  den  Siguaflufs  mit 
drei  BrQcken  aus  schönem  weifscn  Marmor  über- 
schreitet. Die  Steigung  ist  gering,  die  Gurvcn 
sind  mäfsig.  Die  Hafen-  und  Erzladevorrichtungen, 
welche  noch  nicht  ganz  vollendet  sind,  werden 
weiter  unten  beschrieben  werden. 

Das  Spanisch-amerikanische  Bergwerk. 

Etwas  näher  an  Santiago  de  Cuba  (drei  deut- 
sche Meileu)  und  etwa  •r,,l4  Meilen  von  der  Küste 


Vorbild  der  bekannten  gleichen  Vorrichtungen 
am  Oberen  See  eingerichtet  sind.  Sehr  interessant 
ist  die  Herstellung  der  Ladedämme,  wie  sich  aus 
der  nachfolgenden  Beschreibung  des  Siguadocks 
ergeben  wird. 

Das  Fundament  desselben  ruht  auf  Pfühlen, 
welche  etwa  5  m  Sand  durchdringen  und  auf 
dem  Felsen  aufstehen.  Sie  werden  durch  Kies 
und  Steinbruchstücke  geschützt.  Die  Breite  des 
Dammes   ist   14  m,  seine  Lunge  100  m.  An 


 »    "     —    I    —         — ■     w 

entfernt  ist  ein  anderes  Erzvorkommen,  welches  die  |  seinen  Seilen  ist  genügend  Wasser,  um  Schiffe 

Spanisch  *  amerika- 
nische  Grube  ge- 


nannt wird,  welches 
indessen  ebenfalls 
allein  einer  ameri- 
kanischen Gesell- 
schaft gehurt.  Die 
zahlreichen  Lager 
dieses  Grubenbe- 
sitzes sind  bereits 
sehr  schön  aufge- 
schlossen und  zei- 
gen gleich  gute 
Bessemererze,  wie 
diejenigen  der  Si- 
guagrube ,  wenn 
auch  die  Ausdeh- 
nung der  Lager 
geringer  erscheint. 
Eine  weitspurige 
Bahn  verbindet  das 
Bergwerk  mit  der 
See.  Die  Eisen- 
bahnwagen werden 
am  Fufse  von 
Bremsbergen  be- 
laden, welche  von 
den  Förderpunk- 
ten ausgehen.  Die 
Hauptbahn  ist  noch 
nicht  vollendet.  Die 
Verladung  an  der 
See  wird,  da  der 
Bau  von  Lade- 
bühnen auf  Molen 
an    dieser  Stelle 


\f      »:4t  »•  A-7'J 
Qrundri  »i 

Kig.  2. 


schwierig  wäre,  auf  andere  Weise  erfolgen.  Am 
Ufer  wird  ein  grofses  eisernes  Gerüst  aufgebaut, 
auf  welchem  die  Erztaschen  angebracht  sind.  Mit 
diesen  werden  die  Schiffe,  welche  etwa  100  m 
vom  Ufer  ankern,  durch  biegsame  schiefe  Ebenen 
verbunden.  Uebrigens  ist  der  Hafen  vorzüglich. 
Eine  Mole  schützt  ihn  sowohl  wie  das  Erzdock. 

Die  Ladevorrichtungen  an  Molen. 

Die  beschriebene  Ladevorrichtung  wird  nur 
der  letztgenannten  Grube  eigentümlich  sein,  die 
beiden  anderen  Bergwerke  haben  Erzdocks,  welche 


mit  dem  Tiefgang 
von  8  m  zu  be- 
laden. Am  äußer- 
sten Ende  des  Dam- 
mes ist  das  Wasser 
fast  9  m  lief.  Der 
Damm  soll  in  der 
nächsten  Zukunft 
auf  400  m  verlän- 
gert werden.  Ein 
grofser  Hafendamm 
schützt  die  Lade- 
dämme gegen  ho- 
hen Wellengang. 

Der  Ladedamm 
wurde  folgender- 
mafsen  hergestellt: 
Die  in  der  neben- 
stehenden Figur 
(Fig.  2)  in  der 
Seiten-  und  End- 
ansicht sichtbare 
Zimmerung  wurde 
im  Hafen  von  San- 
tiago  aus  grünen 

Palmenstämmen 
von  etwa  3  Meter 
Durchmesser  und 
10  bis  13  m  Länge 
zusammengefügt 
und  mit  8  cm  star- 
ken Jagbolzen  in 

Abständen  von 
höchstens  1  m  ver- 
ankert. Die  ganze 
in  Form  eines 
deckel-  und  bodenlosen  Kastens  hergestellte 
Zimmerung  war  100  m  lang,  14  m  breit  und 
10  m  hoch.  Da  Palmenholz  gerade  im  Wasser 
schwimmt,  so  sank  der  Kasten  in  dem  Mafse 
unter,  als  er  oben  aufgebaut  wurde,  und  schwamm 
schließlich  etwa  9  m  unter  Wasser.  In  diesem 
Zustande  wurde  er  von  drei  Schleppbooten  in 
die  offene  See  geschleppt  und  in  etwa  14  Stunden 
bei  einer  Fahrt  von  7  deutscheu  Meilen  an  Ort 
und  Stelle  gebracht,  wie  man  in  Fig.  1  sieht, 
welche  den  Kasten  in  dem  Augenblicke  darstellt, 
wo  ihn  die  Schleppboote  losgelassen  hatten  und 


Querschnitt 


an  Molen  (Piers)  liegen  und  welche  nach  dem     man  daran  war,  ihn  in  die  genaue  Lage  zu  bringen. 
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Zu  diesem  Zwecke  wurde  ein  schwimmender 
Krahn,  welchen  die  Zeichnung  rechts  von  dem 
Kaslen  erkennen  Ififst,  herangefahren  und  mit 
dessen  Hülfe  wurde  er  an  dem  vorhandenen 
Damme  und  an  zwei  Boyen,  welche  in  der  Nähe 
verankert  waren,  vertaut.  Die  Herstellung  des 
Kastens  war  am  1.  December  1891  angefangen, 
und  am  1.  Januar  1892  lag  er  bereits  an  der 
richtigen  Stelle. 

Die  aus  dem  Querschnitt  und  dem  Grundrisse 
(Fig.  2)  sichtbaren  Pfähle  bestehen  aus  Gelb- 
fichte (Yellow  pine),  diejenigen  au  der  Außenseite 
des  Kastens  sind  mit  Kreosot  getränkt. 

Der  Kasten  wurde  nun  mit  tragbaren  Stein- 
stücken und  Kies  gefüllt  und  gesenkt.  Die  Kosten 
des  ganzen  Bauwerks  betrugen  200  000  <M. 

Die  Erzbehälter  sind  so  eingerichtet,  dafs 
ein  Schiff,  welches  3000  t  zu  laden  hat,  in 
6  Stunden  gefüllt  werden  kann,  und  die  mittlere 
Ladefähigkeit  im  ganzen  ist  ein  Dampfer  am 
Tage.  Die  Erzbehälter  sind  4  m  weit  und  ent- 
halten je  150  t  Erz.  Die  Verschlüsse  sind  genau 
so  wie  in  Marquette  und  Eskanaba  in  Nordamerika, 
nur  sind  sie  wegen  der  gröfseren  Höhe  der  See- 
dampfer höher  gelegen.  Gegenwärtig  besitzt  die 
Gesellschaft  5  Locomotiven,  160  Erzförderwagen 
von  je  20  t  Fassungsraum,  75  Stürzwagen,  24 
flache  Wagen  und  eine  Dampfschaufel,  welche 
jetzt  dazu  benutzt  wird,  den  Wasserlauf  des 
Sigua-Flusses  abzuleiten  und  so  die  Eisenbahnen 
zu  schützen,  später  aber  für  die  Erzförderung 
verwerthet  werden  soll.  Die  Gesellschaft  besitzt 
außerdem  einen  seefähigen  Bagger  (Tug)  und 
3  amerikanische  Lichter,  einen  von  500,  zwei 
von  300  t  Fassungsraum. 

Die  Ladedämme  sind  thatsächlich  frei  ins 
Meer  gebaut,  was  durch  den  regelmäfsigen  Verlauf 
des  Wetters  ermöglicht  worden  ist.  Der  Handels- 
wind beginnt  hier  zwischen  10  und  11  Uhr 
Vormittags  und  erlischt  zwischen  4  und  5  Uhr 
Nachmittags,  macht  in  dieser  Zeit  allerdings  eine 
unruhige  See,   welche   indessen   nicht  schwer 


genug  wird,  um  störend  zu  wirken.  Der  Handels- 
wind bläst  von  Südosten  und  steht  rechtwinklig 
zu  den  Docks.  Während  der  Nacht  ist  lediglich 
ein  schwacher  Nordwind  vorhanden,  welcher 
niemals  Schaden  bringen  kann.  Eine  schwierig 
zu  beantwortende  Frage  ist,  ob  nicht  etwa  Orkane 
oder  Wirbelwinde,  die  in  dieser  Breite  im  Laufe 
der  Jahre  öfter  vorkommen,  vollkommen  zerstörend 
auf  die  Bauwerke  wirken  können ;  sie  alle 
kommen  von  Nordosten.  Der  letzte  dieser  Wirbel- 
winde zeigte  sich  vor  22  Jahren ,  und  es  kann 
sein ,  dafs  100  Jahre  lang  kein  zweiter  kommt, 
aber  er  kann  auch  jeden  Tag  eiulreten.  Gegen 
einen  solchen  Zufall  ist  nichts  zu  macheu,  weon 
auch  die  Construction  die  Docks  vor  allen  ge- 
wöhnlichen Windschäden  sichert. 

Die  Arbeitertrage. 

Eine  Schwierigkeit  der  Lösung  bietet  die 
Arbeiterfrage,  zumal  gleichzeitig  mit  der  Ent- 
wicklung des  Erzbergbaues  auch  in  anderen 
Gegenden  neue  Industrieen  entspringen.  Die 
Sigua-Gesellschafl  hat,  um  diese  Schwierigkeit 
zu  überwinden,  mit  der  spanischen  Regierung 
einen  Vertrag  abgeschlossen,  welcher  die  Aus- 
wanderung von  jährlich  vielen  Tausenden  Familien 
von  Spanien  nach  Cuba  ermöglicht.  Vorläufig 
hat  die  spanische  Regierung  mit  grofser  Liberalität 
der  Gesellschaft  freie  Einfuhr  aller  Materialien 
für  die  Gruben  und  deren  Zubehör  einschließlich 
Eisenbahnen  und  Hafenarbeiten  bewilligt  und  ihr 
Steuerfreiheit  für  20  Jahre  gegeben.  Bisher  waren 
die  Vorarbeiter  meistens,  die  Steiger  allein 
Amerikaner,  während  die  Arbeiter  aus  allen 
Nationalitäten  bestanden:  Spanier,  Italiener,  Polen, 
Deutsche,  Ungarn,  Amerikaner  und  Neger.  Alle 
anderen  Nationalitäten,  aufser  Spanier,  sind  in- 
dessen allmählich  abgelegt  worden.  Die  guten 
Wohnungseinrichtungen  für  die  Arbeiter  werden 
voraussichtlich  ein  Mittel  sein,  einem  Arbeiter- 
mangel auf  den  Gruben  auch  in  Zukunft  vorzu- 
beugen. 


Ueber  die  Veränderungen  der  Eigenschaften  des  Flulseisens, 
welche  durch  physikalische  Ursachen  bedingt  sind. 


Bereits  im  Jahre  1884  habe  ich  im  Maiheft 
dieser  Zeitschrift  einige  Erfahrungen  und  Unter- 
suchungen über  die  Veränderung  der  Eigenschaften 
des  Flußeisens  und  Flußstahls,  welche  durch 
physikalische  Ursachen  bedingt  sind,  mitgetheilt. 
Es  war  zu  jener  Zeit  über  diesen  Theil  der  Eisen- 
hüttenkunde noch  wenig  veröffentlicht,  Manches 
nur  in  engeren  Kreisen  bekannt  und  sollten  er- 


/Nachdruck  verboten  | 
Uie«.  v.  11.  Juni  1870.! 

wähnte  Mitlheilungen  daher  dazu  dienen,  Material 
für  wissenschaftliche  Studien  über  diesen  ebenso 
interessanten,  als  wichtigen  Gegenstand  zu  bieten. 
Der  beabsichtigte  Zweck  wurde  thatsächlich  erreicht, 
indem  Autoritäten  des  Baufaches  die'  mitgetheilten 
Erfahrungen,  manche  der  von  mir  ausgesprochenen 
Ansichten  sowie  die  in  oben  bezeichneter  Arbeit 
,  angegebenen  Versuchsdaten  für  wissenschaftliche 


Digitized  by  Google 


Juni  18«2. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Nr.  12.  551 


Abhandlungen  benutzten.  Wenn  sich  auch  seit 
jener  Zeit  das  Gebiet  der  Muterialkennlnisse  durch 
das  Zusammenwirken  von  Theorie  und  Praxis 
außerordentlich  erweitert  und  zu  einer  eigenen 
Wissenschaft  entwickelt  hat,  so  hoffe  ich  dennoch 
durch  Bekanntgebung  einer  Anzahl  in  jüngster 
Zeit  ausgeführter  Versuche  und  durch  Erörterung 
derselben  der  Sache  zu  dienen. 

Um  ein  richtiges  Bild  von  dein  Einflüsse, 
welchen  Bearbeitungstemperatur,  Glühgrad,  sowie 
die  Härtungstemperatur,  auf  die  Eigenschaften 
eines  Materials  ausüben,  zu  erhalten,  müssen 
die  Versuche  mit  Proben  vorgenommen  werden, 
welche  einem  Malerialstück  entnommen  wurden, 
dessen  sämmtliche  Theile  die  gleiche  Bearbeitung 
unter  gleichen  Verhältnissen  erfahren  haben,  denn 
es  ist  klar,  dafs  die  Gegenüberstellung  von  Proben, 
welche  aus  nicht  ganz  gleichartigen  Materialien 
stammen,  zu  Trugschlüssen  Veranlassung  geben 
würde.  Bei  Untersuchung  der  Wirkung,  welche 
sich  äufsert,  wenn  ein  Material  unter  verschiedenen 
Verhältnissen  einer  gewissen  Behandlung  aus- 
gesetzt wird,  ist  eben  Alles  fernzuhalten,  was 
die  Versuchsresultate  beeinflussen  könnte. 

Bei  den  im  Nachfolgenden  mitgelheilten  Ver- 
suchen wurden  sämmtliche  Probesireifen  je  einem 
Blech  aus  saurem  und  aus  basischem  Martin- 
flufseisen  entnommen.  Bei  der  Probeentnahme 
wurde  auf  die  Walzrichtung,  wie  überhaupt  auf 
die  Lage  im  Blech  jene  Rücksicht  genommen, 
welche  eine  vollkommene  Gleichmäfsigkeit  der 
Versuchsstücke  verbürgte. 


Das   zu  den   Versuchen   verwendete  Dona- 
witzer  Martinmetall  ist  dank  den  zur  Verfügung 
|  stehenden   ausgezeichneten   Rohmaterialien  und 
|  dem  sorgfältigen  Betrieb  als  vorzüglich  anerkannt 
und  erfreut  sich  insbesonders  als  sehr  verliifs- 
liches  Kesselbau inaterial  eines  guten  Rufes. 

Die  Probebleche  wurden  aus  Flachingots  in 
einer  Hitze  auf  10  mm  Stärke  gewalzt.  Der 
Kohlcnstoflgchalt  des  sauren  Malet  ials  betrug  0,19, 
jener  des  basischen  Materials  0,15  %.   Die  Festig- 
;  keitsproben  der  unausgeglühten  Bleche  ergaben : 

Saures  Blech:    41,1  kg  Festigkeit,  24.5  %  Dehnung, 
59  %  '.tonlraction. 
i  Basisches  Blech:  36,0  kg  Festigkeit,  28,5%  Dehnung, 
65  %  Contraclion. 

Bei  diesen  wie  bei  allen  nachangeführten 
I  Probeergehnissen  ist  die  Bruchfestigkeit  in  Kilo- 
gramm auf  das  Quadratniiilimeter,  die  Dehnung 
in  Procenten  bei  200  mm  Köruerabstaud,  die 
Gontraction  in  Procenten,  um  welche  der  Bruch- 
querschnitt gegenüber  dem  Anfangsquerschnitt  ab- 
nahm, angeführt. 

I 

I.  Versuchsreihe. 

Um  zu  ermitteln,  welchen  Einflufs  die  Bear- 
heiUmgslemperatur  auf  die  Eigenschaften  der  beiden 
Flul'seiseusorten  hat,  wurden  die  Probestreifen  bis  zu 
der  bestimmten  Temperatur  erhitzt  und  mit  einem 
Schnellhammer  von  1 0  mm  Dicke!  auf  9  mm  Dicke 
rasch  herabgeschtniedel,  sodann  auf  die  genaue 
Breite  gehobelt  und  schliesslich  der  Festigkeits- 
probe unterzogen. 


Die  Probeergebnisse  waren  folgende: 


(jeschmiedet  bei  einem  Tempe- 
ra! Urzustand : 

Saures  Material 

Basisches  Material 

Anmerkung 

IVrtig- 
k«it 

kg 

Dehnuug 

»•„ 

Contrai- 
l.on 

». 

Fertig- 
keit 

Uchgunn 

Uitilr».  - 

hon 

"» 

Kaltgeschmiedet  ...  —  19*G. 

41,5 

15 

59,8 

39.8 

19.5 

64,0 

Die  Probe  hatte 

Zimmertemperatur  .  .  +     10°  . 

49.3 

55,7 

44,6 

7.5 

64.6 

mehrere  Stunden  bei 

warmgeschmiedet    .  .  +■    40"  „ 

49,7 

\ 

50,6 

47,9 

7 

55,5 

—  19"  ('.  im  Freien 

gelbe  Anlauffarbe   .  .  +  200"  . 

58,4 

4 

37,8 

48,4 

7 

57,2 

gelegen  und  wurde 

blaue        .          .  .  +  320" . 

59.2 

4 

47,2 

48.4 

■i 

56.7 

dann  geschmiedet. 

in  dunkelrothglrthend  .  +  600°  , 

43,5 

12 

56,0 

42,9 

56,0 

Figuren  1  und  II 

kirschrothgluhend  .  .  +  800c . 

42,4 

16 

50,2 

40,4 

21.5 

«4,7 

graphisch  dargestellt. 

hellrothglühend   .  .  .  +  1000"  . 

42,5 

22,5 

64,5 

38.0 

22 

«7,6 

KelbrothglQhend  .  .  .  +  1100", 

41,4 

22.5 

62,5 

36,7 

21 

«7,3 

wcifsrothglühemi    .  .  +  1300". 

41.5 

18,5 

61,0 

36.2 

19,5 

68,9 

Gleichbehandelte  Probeslrcifcn  wurden  der 
Biegeprobe  unterworfen.  Der  in  der  Gelbhitze 
(200°  C.)  geschmiedete  Stab  aus  saurem  Material, 
nach  dem  Erkalten  gebogen,  liefs  sich  zwar 
ganz  zusammenfalten,  zeigte  jedoch  an  der  Biegungs- 
stelle kleine  Anrisse.  Der  in  der  Blauhitzc  (820°  C.) 
geschmiedete  Stab  (sauer)  brach  bei  einem  Winkel 
von  etwa  20°.  <>• 

Alle  anderen  Stäbe  aus  saurem  Material  liefsen 
sich  vollkommen  zusammenfallen,  ohne  eine  Spur 
eines  Risses  zu  zeigen. 


Die  bei  Gelb-  und  Blauhitze  geschmiedeten 
basischen  Probestäbe  liefsen  sich  vollkommen 
zusammenbiegen,  zeigten  jedoch  kleine  Anrisse. 
Alle  anderen  geschmiedeten  basischen  Probe- 
släbe  liefsen  sich  vollkommen  zusammenbiegen, 
ohne  eine  Spur  eines  Anrisses  zu  zeigen. 

Wie  aus  obigen  Probeergebnissen  ersichtlich 
ist,  wurden  die  Materialien  durch  die  Bearbeitung 
bei  +  10°  C.  bedeutend  gehärtet;  die  Festigkeit 
stieg  gegenüber  dem  umgeschmiedeten  sauren 
Stabe  um  20  %,  die  Dehnungsfähigkeit  sank  um 
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70  am  wenigsten,  nur  6  % ,  verlor  die  Con- 
traction.  Beim  basischen  Stab  stieg  die  Festig- 
keit um  etwa  24  %  und  sank  die  Dchnungs- 
fähigkeil  um  74  %,  während  die  Contraction 
nahe  die  gleiche  Ziffer  wie  beim  umgeschmiedeten 
Stabe  ergiebt.  Noch  bedeutendere  Härtung  er- 
leidet das  Material  bei  der  Bearbeitung  in  der 
Gelb-  und  Blauhitze. 


Zunahme  Abnahme  Alin«hnx-  \  |trgenüb«r 

der            dpr  d«r  Con-  [  dem  unee- 

Fesligkeit  Dehnung  (ractiun  (  sihtnieda- 

»  o  ">  )  t*n  SUb. 

Saures  Material 

bei2009geschin.  42         83  30 

,  320°      .        44         83  20  - 

Basisches  Material 
bei2009geschrn.   34         7ö  18 
.  320°      .        34         76  17 

Wenn  die  Härtung  bei  höheren  Bearbeitungs- 
temperaturen  als  Blauhitzc  gleichmäfsig  ab- 
nimmt, so  wird  durch  Bearbeitung  bei  einer 
Temperatur  von  450  bis  500 0  C.  nahezu  der 
gleiche  Effect  erzielt,  als  bei  einer  Bearbeitung 
bei  +10°  C.  Durch  Bearbeitung  der  Materialien 
bei  noch  höheren  Temperaturen  werden  dieselben 
weicher,  dehnbarer  und  zäher;  —  erfolgt  die- 
selbe in  der  Hellrolhglühhitze,  so  ergeben  sich 
die  günstigsten  Qualitätsziffern.  Bei  höherer 
Temperatur  als  Hellrothgluth  geschmiedet,  ergeben 
die  Proben  wieder  geringere  Festigkeit,  weniger 
Dehnung,  beim  sauren  Material  auch  geringere 
Contraction. 

Ueberraschend  sind  die  Probeergebnisse  jener 
Stäbe,  welche  vor  dem  Schmieden  mehrere  Stunden 
bei  einer  Kälte  von  —  19  0  C.  im  Freien  lagen. 
Es  ist  interessant,  dafs  diese  Stäbe  bei  den  Zerreifs- 
proben  geringere  Festigkeit  und  mehr  Dehnung 
ergaben,  als  jene  Proben,  welche  vor  dem  Schmie- 
den die  normale  Zimmertemperatur  besafsen. 
Dieselben  ergaben  nahezu  die  gleichen  Probe- 
resultate, wie  die  in  der  Kirschrolhgluth  ge- 
schmiedeten Stäbe.  Es  ist  klar,  dafs  sieh  jedes 
Probestück  beim  Bearbeiten  unter  dem  Hammer 
erwärmt;  eigentümlich  bleibt  es  dennoch,  dafs 
Proben,  welche  beim  Beginn  der  Bearbeitung 
eine  so  geringe  Temperatur  besitzen,  die  bei  1 0°  C. 
geschmiedeten  Stäbe  an  Weichheit  und  Zähig- 
keit um  so  Vieles  übertreffen.  Die  Möglichkeit 
ist  nicht  ausgeschlossen,  dafs  ein  Probestab, 
welcher  bei  Beginn  der  Bearbeitung  bereits  eine 
Temperatur  von  -f-  10°  besitzt,  sich  durch  die 
rasche  Dichtung  bis  nahe  an  die  für  das  Eisen 
so  intensiv  wirksame  Gelbhitze  erwärmt,  während 
dieser  Fall  bei  der  Bearbeitung  eines  Probestabes 
mit  so  geringer  Anfangstemperatur  nicht  eintritt. 
Ein  Zufall  ist  hier  ausgeschlossen,  da  infolge  der 
befremdenden  Resultate  Controlprobeu  gemacht 
wurden,  die  ganz  unbedeutend  variirten.  Die 
angegebenen  Resultate  sind  die  Mittelwerthe  der 
Probeergebnisse. 

Die  Versuchsresultate,  welche  in  der  Tabelle 


zusammengestellt  und  in  den  Figuren  1  und  11 
graphisch  dargestellt  sind,  geben  ein  interessantes 
Bild  und  zeigen  den  grofsen  Einflufs  der 
Temperatur  bei  der  Bearbeitung.  Man  sieht, 
welch  außerordentlich  ungünstige  Wirkung  die 
Bearbeitung  des  Flufseisenmaterials  in  der  Gelb- 
oder Blauhitze  auf  die  Qualität  desselben  ausübt. 
Wahrend  Flufseisen,  wie  überhaupt  schmiedbares 
Eisen,  diese  Temperaturen  besitzt,  ist  dasselbe 
derart  verändert,  dafs  es  seine  normalen  Eigen- 
schaften vollständig  verleugnet.  Ist  diese  Tem- 
peratur überschritten  oder  das  Material  wieder 
ausgekühlt ,  so  ist  auch  der  anormale  Zustand 
verschwunden.  Wird  das  Flufseisen  in  dieser 
Temperatur  bearbeitet,  so  fixirt  sich  gleichsam 
die  eigentümliche,  bei  gewissen  Temperaturen 
bestehende  Moleculargruppirung,  welche  dasselbe 
hart  macht.  Es  wäre  sehr  interessant,  wenn 
der  eigentümliche  und  rätselhafte  Charakter, 
welchen  das  Eisen  während  dem  Uebergangs- 
Stadium  vom  festen  zum  plastischen  Zustand  be- 
sitzt, eine  theoretische  Erklärung  fände.  Aus 
den  Versuchen  ist  ersichtlich ,  dafs  bei  der  Be- 
arbeitung des  Eisens  nicht  allein  die  gefürchtete 
Blauhitze,  sondern  auch  die  Gelbhitze  möglichst 
zu  vermeiden  ist.  Schon  bei  der  Gelbhitze,  also 
bei  200°  C.  Temperatur,  zeigt  das  Material 
nahezu  die  gleiche  Härtung.  Wahrscheinlich  ist 
der  Beginn  dieses  ungesunden  Materialzustandes 
schon  weit  unter  der  Gelbhitze.  Dieser  Umstand 
ist  von  außerordentlicher  Wichtigkeit  für  den 
Betrieb.  Es  geschieht  nämlich  häufig,  dafs  Bleche 
vor  ihrer  Bearbeitung  im  kalten  Zustande  in  der 
guten  Absicht,  das  Material  zu  .schonen,  auf  so- 
genannte Hand  wärme  gebracht  werden.  Hierbei  wird 
bisweilen  des  Guten  zu  viel  gelhan  und  die  Be- 
arbeitung erfolgt  dann  in  einer  Temperatur,  die 
dem  Arbeitsstück  zum  mindesten  nicht  zuträg- 
lich ist. 

Das  Verhalten  verschiedener  Materialien  in 
den  gefährlichen  Temperaturen  ist  nicht  gleich ; 
es  giebt  solche,  die  mehr  oder  weniger  empfind- 
lich sind,  und  insbesondere  die  hier  erzeugten 
vertragen  einige  Mißhandlungen.  Im  allgemeinen 
ist  es  jedoch  immerhin  zu  empfehlen,  beim  An- 
wärmen eines  im  kalten  Zustande  zu  bearbeitenden 
Eisengegenstandes  n  i  e  über  die  Handwärme  zu 
gehen ;  ist  man  nicht  sicher,  dafs  diese  Vorsicht 
gewahrt  wird ,  so  ist  es  besser ,  das  Anwärmen 
gänzlich  zu  unterlassen.  Auf  diesen  Umstand 
kann  nicht  oft  genug  aufmerksam  gemacht  werden, 
da  diesbezüglich  zuweilen  in  der  Praxis  in  bester 
Absicht  Fehler  gemacht  .werden. 

Bei  weiterer  Betrachtung  dieser  Versuchsreihe 
zeigt  sich,  dafs  man  die  günstigsten  Probeergeb- 
nisse, nämlich  gröfste  Dehnung  und  Contraction 
bei  entsprechender  Festigkeit,  bei  jenen  Probestäben 
erhielt,  welche  in  der  hellen  Rothglühhitze  ge- 
schmiedet wurden.  Nachdem  es  gestattet  ist, 
aus  diesen  Thatsarhen  auf  die  Veränderung  der 
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Materialeigenschaften  durch  die  Walzarbeit  zu 
schliefsen ,  so  ergiebt  sich  der  Grundsatz ,  dafs 
man  mit  einem  bestimmten  Flufseisenroalcrial 
die  beste  Waare  dann  erzielt,  w  c  i)  n  das  betreffende 
Walz-  oder  Schmiedestück  in  der  hellen  Roth- 
glühhitze fertig  gebracht  wird,  beziehungsweise 
das  Arbeitsstück  in  dieser  Temperatur  die  letzten 
intensiven  Druckäufserungen  empfängt.  Wie  die 
Zerreifsversuche  zeigen ,  tritt  bei  kälterer  Be- 
arbeitung als  heller  Rothglühhitze,  und  zwar 
abwärts  bis  zur  dunklen  Rolhgluth  im  Verhältnifs 
'/in*  Temperaturabnahme,  eine  ziemlich  gleich- 
mäfsig  steigende  Härtung  ein.  Eine  noch  kältere 
Bearbeitung,  welche  nahe  oder  bei  den  kritischen 
Hitzen  erfolgt,  kommt  weder  bei  der  Walz-  noch 
Schmiedearbeit  vor;  es  wäre  denn,  dafs  ein 
bestimmter  Zweck  erreicht  werden  soll. 

Die  vorhin  erwähnten  Erscheinungen  und 
Schlufsfolgerungcn,  welche  auch  mit  den  Erfah- 
rungen in  der  Praxis  übereinstimmen ,  sind  bei 
Erzeugung  von  Waaren ,  für  welche  bestimmte 
Bedingungen  bezüglich  der  Festigkeit ,  Dehnung 
und  Contraction  zu  erfüllen  sind,  wohl  zu  beachten. 

In  dem  gleichmäfsigen  Erwärmen  des  Arbeits- 
stückes, in  der  entsprechenden  Bearbeitungsinten- 
sität (Abnahme),  sowie  im  Einhalten  der  richtigen 
Bearbeitungstemperatur  bei  den  letzten  Druck- 
äufserungen liegt  das  Können  des  Walzhüllen- 
mannes,  die  Qualität  der  Waare  zu  verbessern. 
Ob  letztere  einhitzig,  zweihitzig  erzeugt,  vor- 
geschmiedet oder  nur  gewalzt  wird ,  ist  für  die 
Qualität  des  erzeugten  Productcs  von  geringerer 
Bedeutung. 


Dafs  das  Arbeitsstück  nicht  zu  heifs  und 
nicht  zu  kalt  fertig  gebracht  wird,  ist  von  gröfster 
Wichtigkeit.  Unter  der  Rothglühhitze  soll  Flufs- 
eisen  nur  dann  bearbeitet  werden,  wenn  eine 
Härtung  des  Materials  absichtlich  erzielt  werden 
soll  oder  wenn  andere  besondere  Zwecke  damit 
erreicht  werden  müssen.  Von  besonderer  Wesen- 
heit ist  dies  bei  der  Blecherzeugung.  Blech- 
walzwerke, mit  welchen  dünne  Bleche  (hier  sind 
nicht  eigentliche  Feinbleche  gemeint)  gewalzt 
werden,  sollen  so  schnell  arbeiten,  dafs  die  Bleche 
bei  günstiger  Temperatur  fertig  werden.  Es  ist 
ein  arger  Fehler  mit  einem  langsamgehenden 
Blechwalzwerke,  dünne  Bleche  zu  walzen,  denn 
es  schädigt  dies  die  Qualität  des  Productes, 
Es  soll  jedoch  auch  bei  Dimensionirung  der  dünnen 
Bleche  nicht  allzuweit  gegangen  werden,  damit 
es  beim  Walzen  möglich  ist,  die  günstigen  Tem- 
peraturen einzuhalten. 

Werden  starke  Bleche  erzeugt,  so  mufs  die 
Walzarbeit  derart  vollführt  werden,  dafs  die 
Bleche  nicht  zu  heifs  von  der  Walze  kommen, 
was  ja  stets  leicht  möglich  ist. 

II.  Versuchsreihe. 

Durch  gutes  Ausglühen  der  Materialslücke 
gelingt  es,  die  infolge  zu  kalter  Bearbeitung  der- 
selben entstandene  Härtung  gröfstentheils  zu  ent- 
fernen. Um  dies  nachzuweisen,  wurden  die  mit 
dem  Schnellhammer  bei  verschiedenen  Tempera- 
luren von  10  mm  auf  9  mm  geschmiedeten 
Versuchsstäbe  nach  der  Bearbeitung  gut  aus- 
geglüht und  dann  zerrissen. 


Die  Probeergebnisse  waren  folgende: 


GcsdimicMii't  bei  einer 

Saurfs  Maleriai 

Basisches  Material 

Anmerkung 

Temperatur  und  au%'iylüht 

Fv<Hn- 
k-it 

Polltllirg 

'  rm lion 

Oi'tinuii}: 

<r  Uttum 

k>r 

■'■ 

Hei  +  10UC.  ^-Hmiirdet  und  au- 

:<:) 

21 

01.7 

10.5'' 

or».o 

b  nah«  in  Höficm  srerin« 

-f-    200"  <\  ^fsdiniii'd.  u  aijH^eyl, 

:u. 

2X:> 

-iC.,7 

22 

59.:i 

•1-    320"  .... 

:<;\1 

21.5 

7 

;;r,.  i 

20 

6.j.'.» 

+    600"  .... 

-?'.■,"> 

20 

ou.o 

::4,0 

•20.5 

07,0 

Fig.  III  und  IV 

+   80d a  .... 

Hu 

21 

60.2 

;<5.:< 

'20 

00.1 

+  lono"  , 

•11,0 

•c) 

6H.0 

20,. V: 

64.5 

t  ulk«  du  kdnwn  ptinn 

30rS 

2:1 

07,o 

:50,o 

'20  'i 

60,o 

+  1300«  , 

--5H.5 

22 

04,4 

24,5 

70,2 

Vorgenommene  Biegeproben  liefsen  sich  voll- 
kommen zusammenschlagen,  ohne  eine  Spur  von 
Anrissen  zu  zeigen.  Die  Resultate  zeigen,  dafs 
die  Härtung  der  kalt  bis  dunkel  rothwarm  ge- 
schmiedeten Probesläbe  durch  das  Ausglühen 
beseitigt  wurde.  Die  wärmer  geschmiedeten  Stücke 
zeigen  keine  Erhöhung  der  Dehnungsfähigkeit 
gegenüber  den  nicht  geglühten  Proben.  Nur  die 
in  Weifsglühhilze  bearbeiteten  Stäbe  wurden  durch 


das  Glühen  bedeutend  weicher.  Trotz  dieser 
theilweise  günstigen  Resultate  bleibt  es  dennoch 
immerhin  besser,  das  Ausglühen  des  Flufseisens 
nach  Thunlichkeil  zu  vermeiden  und  die  Walz- 
oder Schmiedearbeit  derart  zu  leiten ,  dafs  die 
Arbeitsstücke  in  der  günstigen  Temperatur  fertig- 
gebracht werden. 

Abgesehen  von  der  Umständlichkeit  der  Mani- 
i  pulalion  bei  einer  gröberen  Erzeugung  und  den 
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daraus  erwachsenden  nicht  unbedeutenden  Kosten, 
sprechen  auch  andere  Gründe  für  möglichste 
Vermeidung  des  Ausglühens.  Wie  bekannt ,  ist 
die  durch  das  Ausglühen  bewirkte  Veränderung 
in  den  Eigenschaften  der  Materialien  wesentlich 
von  der  Glühtemperatur  abhängig. 

Hauptbedingungen  einer  richtig  geführten 
Glühung  sind:  vollkommen  gleich  mäfsige  Er- 
wärmung aller  Theile  des  auszuglühenden  Stückes 
und  Einhalten  einer  Temperatur,  welche  die 
helle  Rothglühhitze  um  Weniges  übersteigt,  für 
keinen  Fall  aber  der  Weifsglühhitze  nahekommt. 
Nun  mufs  ein  Glühofen  Raum  für  verschieden 
dimensionirtc  Materialien  bieten.  Bei  grofsen 
Oefen  ist  es  schwierig,  und  selbst  bei  sehr 
ntelligenter  Leitung  schwer  erreichbar,  in  allen 


[  Theilen  desselben  eine  vollkommen  gleichmäfsige 
Temperalur  zu  erzielen.  Bei  etwas  oxydirender 
Flamme  oder  zu  'starker  Erwärmung  verliert  das 
Aeufsere  der  Waare  an  Ansehen.  Ein  wirklich 
gleichmäfsiges  Ausglühen  ist  nur  in  geschlossenen, 
von  aufsen  geheizten  Behältern,  wie  solche  bei 
der  Feinblecherzeugung  in  Verwendung  stehen, 
durchführbar. 

III.  Versuchsreihe. 

Zur  Beantwortung  der  Frage,  welchen  Ein- 
flufs  die  Erwärmung  eines  Materialstückes  auf 
dessen  Eigenschaften  hat,  wenn  dasselbe  nicht  be- 
arbeitet wird,  wurden  Probestäbe  auf  verschiedene 

i  Temperaturgrade  gebracht,  dann  im  Freien  liegend 

|  abkühlen  gelassen  und  untersucht. 


Die  Versuchsergebnisse  waren  folgende : 


Erhitzt  auf  nachstehende 
Temperaturen  und  abkQhlpn 
gelassen 

Saures  Material 

Basisches  Material 

Anmerkung 

rxsr 

kg 

Dehnnng 

t  ^ü'n 
*!» 

Dehnung 

Cod- 
traction 

•/» 

Bit  ti  200 0  C.  «Mit,  dui  uiUhlii  gtlimi 

40,0 

27 

64,7 

35,9 

30.0 

69,3 

•  •  ™°a  

41,3 

24 

62,4 

36.1 

28.5 

68.5 

.  .  600°  

41,1 

26 

61.1 

36.7 

29,0 

69.4 

.  •  800«  

41,1 

24 

64,1 

36,0 

31,0 

69.2 

.  ,  1000«.    ,     .       .  „ 

41.7 

24 

65.1 

36,4 

29,0 

71,6 

. .  noo\  „  , 

42.9 

24 

64,9 

85,8 

33,0 

71.8 

Fig.  V  und  VI 

.  .  1300°  

40,5 

22 

63.9 

35.3 

80.0 

73.0 

Nicht  erhitzt  (Naturprobe)    .  .  . 

4M 

24,5 

59 

36,0 

28,5 

65 

Bei  — 19°  Cj.  im  Freien  gelegen 

und  im  ausgekühlten  Proberaum«; 

40.7 

19,0 

63,9 

36,4 

26,5 

80,8 

Diese  Proberesultate  beweisen,  dafs  ein  Er- 
wärmen des  Materials  bis  zur  Gelb-  oder  Blau- 
hilze  auf  die  Eigenschaften  des  wieder  ausgekühlten 
Stückes  keinen  Einflufs  hat.  Man  sieht,  dafs  der 
während  der  Gelb-  und  Blauhitze  herrschende 
anormale  Zustand  des  Materials,  welcher  von  einer 
förmlichen  Revolution  in  der  Moleculargruppirung 
begleitet  zu  sein  scheint,  nachdem  das  Material 
mehr  erwärmt  oder  wieder  abgekühlt  wurde, 
gänzlich  verschwunden  ist.  Der  krankhafte  Zu- 
stand des  Materials  ist  daher  an  gewisse  Tem- 
peraturen, welche  dasselbe  momentan  besitzt, 
gebunden ;  nur  dann ,  wenn  das  Material  bei 
diesen  Wärmegraden  bearbeitet  wird ,  fixirt  sich 
derselbe.  Die  Materialien  weiden  durch  das  Er- 
hitzen im  allgemeinen  weicher  und  genügt  selbst 
eine'  geringe  Wärme ,  dieselben  günstig  zu  ver- 
ändern. Dem  sauren  Material  bekommt  eine 
Erhitzung  bis  zur  Weifshitze,  ohne  nachfolgende 
Bearbeitung,  nicht  gut;  das  Material  verliert  an 
Festigkeit  und  Dehnung.  Beim  basischen  Material 
ist  dies  nicht  der  Fall,  der  bis  zur  Weifsglüh- 
hitze erwärmte  Stab  zeigt  nach  dem  Abkühlen 
eine  grofse  Weichheit  und  Zähigkeit. 


Die  Ergebnisse  jener  Probestäbe,  welche  durch 
mehrere  Stunden  bei  — 19°  C.  Kälte  im  Freien 
lagen  und  im  ausgekühlten  Proberaum  gerissen 
wurden,  sind  interessant.  Das  Material  ist  bei 
dieser  Temperatur  noch  immer  weich.  Auf- 
fallend ist  die  besonders  bedeutende  Gontrac- 
tion.  Der  Bruchquerschnitt  des  sauren  Stabes 
mafs  lU,  jener  des  basischen  Stabes  nur  Vs  des 
ursprünglichen  Probequerschnittes.  Wenn  auch 
'  angenommen  werden  mufs,  dafs  sich  die  Proben 
j  durch  die  Tragarbeit  erwärmen,  so  ist  doch  kein 
Grund  zu  finden ,  warum  ein  solchen  Kälte- 
wirkungen ausgesetzter  Stab  mehr  Contraction 
hat,  als  ein  Stab  des  ganz  gleichen  Materials, 
welcher  beim  Einspannen  in  die  Zerreifsmaschine 
die  Zimmertemperatur  hatte.  Die  Thatsache  ist 
zwar  nicht  zu  erklären,  da  sie  jedoch  durch 
Conlrolproben  bestätigt  wurde,  erscheint  ein 
Zufall  somit  ausgeschlossen. 

IV.  Versuchsreihe. 

Die  Probestäbe  wurden  bis  zu  verschiedenen 
Temperaturen  erwärmt,  dann  unter  einer  Aschen- 
1  decke  langsam  auskühlen  gelassen. 


Digitized  by  Google 


Juni  1H92. 


.STAHL  UND  EISEN.' 


Nr.  12 


557 


Die  Probeergebnisse  waren  folgende: 


ProbestÄhe 
auf  bestimmte  Temperaturen  er- 

Saures Material 

Basisches  Material 

Anmerkung 

wärmt,  unter  einer  Asciiendecke 
auskühlen  gelassen 

koit 

Och uung 

Con- 
trnction 

kvit 
kg 

Dchnnng 

COD- 

traclion 

Bis  zu  200  eC.  erhitzt  

.    .  320«.  ,   

.    .  600°  

.    .  800»  .  n   

,    .  1000°.  „   

.    .  1300°  

88,6 
39.4 
37,8 
37,1 
37,9 
87,6 
35,1 

25,5 

25.0 

26,5 

25 

25 

27 

25,5 

63,8 
62,3 
66.1 
67.8 
66.3 
65.9 
69,1 

86.8 
37.7 
36.2 
35.2 
35.5 
35,1 
34,6 

26,0 
26.0 
25.5 
27.5 
29,5 
28,5 
28,5 

67,8 
66.9 
68,7 
69,1 
69,4 
68,1 
69,5 

Fig.  XI,  XII. 

Ferner  wurden  Probestäbe  bis  zu  bestimmten  Temperaturen  erhitzt,  abgekühlt,  abermals  der  Glüh- 
temperatur ausgesetzt  und  endlich  unter  einer  Aschendeckc  langsam  auskühlen  gelassen. 

Es  ergaben  sich  nachstehende 

Resultat 

e : 

1' rohen 

.Uli   bestimmt*.*  Temperaturen  er- 

Saures Material 

Hasisch«  Material 

Anmerkung 

hitzt  ,   »hkflhlen    K'-'a.-'sen .  dann 
ausblüht 

knt 

.. 

l)l'lltlllM|» 

■', 

G)ti  - 

k .  l  t 
k* 

IVhiiui  k 

tl  ;iHi"t] 

Rls  2'HT  (..  erhitzt   

40 

26.5 

62.2 
02.2 
01 .5 
08,7 
03,7 
1,7,3 
67,3 

33.7 

33,5 

72,2 

70 

72.2 

73,1 

72.5 

72.5 

71,5 

.    320  "  

.    000  "  

.    *(">"-  .   

,  1000°  ,  ,   

.  1100  ■  ,  .   

•  13"0"  ,  ,   

39,7 

39 

39 

39.5 

39,3 

30.2 

25 
27 

20,5 
2*5.5 
2-S,.r> 
25 

33,0 

33.0 

33 

33. S 

34,1 

33,0 

31 

30 

29 

34 

29,5 

29.5 

5  nihi  i'.t  Unit  jtwiiws 

Das  saure  Material  wurde  im  ersten  Fall, 
bei  welchem  die  Stäbe,  auf  eine  bestimmte  Tem- 
peratur gebracht,  im  Aschenbade  langsam  aus- 
kühlten, durchgehends  weicher  und  zäher;  das 
basische  Material,  welches  bis  zur  Gelb-  und 
Blauhitze  erwärmt  worden  war,  ergab  weniger 
günstige  Resultate,  als  die  nicht  geglühte  Probe 
aufwies. 

Im  zweiten  Falle,  bei  welchem  die  Proben 
nach  dem  Erhitzen  abkühlten  und  nachträglich 


ausgeglüht  wurden,  verhielten  sich  beide  Materialien 
ähnlich ;  beide  wurden  bedeutend  weicher,  zeigten 
durchwegs  gröfsere  Dehnungsfähigkeil  und  mehr 
Contraction. 

V.  Versuchsreihe. 

Die  Probestreifen  wurden  bis  zu  verschiedenen 
Hitzegraden  erwärmt,  dann  durch  Eintauchen  in 
Wasser  von  -}-■  6 0  C.  Temperatur  plötzlich  ab- 
gekühlt. 


Es  ergaben  sich  nachstehende  Proberesultate 


»i  e  b  Ii  r  t  et 

Saures  Material 

Hasisches  Material 

Anmcrt  n  ng 

bei  narhstelietulen  Temperaturen 

ki-it 
kß 

D'  hmirn.' 

<:..])- 

fr.iL'tion 

kei» 

)  Ii  kl  1 1  U  1 1  (j; 

iUm- 

Bis  zu  200"  C.  erhitzt,  dann  irehärt. 
.    .  320  '  , 
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.  .ioooa. 

.  ,uoo%     .       .  „ 
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49.3 
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02,7 

22.5 
24,0 
16,0 
13.0 
20.0 
2t  i.O 

05,3 
05.0 
02.7 
5  4* 
00,0 
61.1 

43,.; 

37.7 
37.2 
39.2 
00. s 
40.| 
40,0 
48.4 

26.0 
2*,0 
22.' 1 
14.5 
15,il 
15.0 

„ 

65.5 
<*.9,4 
07.3 
5i'..0 
6'J.  1 
0,3,0 
05.0 

Dci  <1rn  Uiogc[iruli.  i.-it  mir 
<lrr  »Jinr.'  Stüh,  wolcher 
livi  Sil. ioC.  geli.irt.  wurde, 
bei  <Y  40»  K^hr^h-M,, 
All.'  .iifloron  St.,bo  ticl'^<-ii 
tv  li.nlin.'Ria^ni  jrurcti, 

Fig.  VII,  VIII. 

Die  von  der  Gelb-  und  Blauhitze  abgekühlten 
basischen  Stäbe  zeigen  eine  geringe  Härtung; 
die  sauren  Stäbe  zeigten  geringere  Festigkeit,  wie 
der  nicht  gehärtete  Stab.  Durch  plötzliche  Ab- 
kühlung der  auf  600  0  C.  erhitzten  Stäbe  wurde 
die  Dehnung  bereits  intensiv  beeinflufst. 


Die  Härtung  steigt  nicht  im  Vernältnifs  zur 
Erhitzung  des  Stabes.  Am  empfindlichsten  wirkt 
die  Abkühlung  von  der  Kirschröthe  (800°  C.), 
ferner  jene  von  Weifsglühhitze  (1300  0  C  ).  Wenn 
man  die  Probeergebnisse  betrachtet,  so  findet 
man  bei  steigender  Temperatur :  Erstes  Minimum 
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der  Härtung  bei  320  0  C,  erstes  Maximum  der 
Härtung  bei  800°  C.,  zweites  Minimum  der 
Härtung  bei  Gelbhitze  etwa  1100°  C,  zweites 
Maxiraum  der  Härtung  bei  Weifsglühhitze  1300  0  G. 
Der  Uebcrgang  zum  ersten  Maximum  und  von 
diesem  zum  zweiten  Minimum  ist  kein  all- 
mählicher, sondern  ein  ziemlich  unvermittelter. 
Die  Erscheinungen  der  Härtung  infolge  Bearbeitung 
des  Materials  bei  der  Gelb-  und  Blauhitze  und 
jene  infolge  plötzlicher  Abkühlung  sind  ver 
schieden.  Die  Erhöhung  der  Festigkeit  ist  in 
beiden  Fällen  annähernd  gleich;  nicht  so  die 
Verminderung  der  Dehnungsfähigkeil  und  Con- 


traction.  Der  blau  geschmiedete  saure  Stab  zeigt 
kaum  Vs  der  Dehnung,  welche  der  bei  800 0 
gehärtete  Stab  aufweist.  Auch  der  basische  Stab 
hat  bei  erslerer  Behandlung  kaum  die  Hälfte 
der  Dehnung,  welche  der  von  der  Kirschröthc 
rasch  abgekühlte  Stab  zeigt. 

VI.  Versuchsreihe. 

Die  bei  verschiedenen  Temperaturen  im  kalten 
Wasser  gehärteten  Probestäbe  wurden  ausgeglüht 
und,  um  zu  sehen,  welche  bleibende  Wirkung 
die  vorhergegangene  Härtung  habe,  auf  Festigkeit, 
Dehnung,  Contraction  geprüft. 


Proberesultate  ergaben  sich  nachfolgende: 


Gehärtet 
bei    nachfolgenden  angegebenen 
Temperaturen,  dann  ausgeloht 

Saures  Material 

Basisches  Material 

Anm  erkung 

tsr 

kB 

Dehnung 

•r. 

Con- 
traction 

"In 

Festig- 
keit 

Dehnung 

•f. 

Con- 
trftetion 

Bei  200°  C.  gehärtet,  dann  geglüht 

36.7 

27 

66,0 

36,1 

30,5 

65,3 

.  320". 

• 

38.4 

27 

65,1 

34,0 

30,0 

73,9 

.  600°. 

» 

37,9 

27 

66,5 

35,2 

29,5 

67,9 

Fig.  IX,  X. 

,  800». 

» 

37,4 

26 

65,0 

36,1 

30  0 

66.7 

.  1000"  . 

40,0 

23 

65,7 

39.0 

70,0 

,  1100". 

39,7 

27 

68,0 

39,6 

2U> 

66,0 

.  1300». 

9 

41,9 

16 

57,6 

38,6 

15,0 

71,2 

Aus  den  Versuchsrcsultaten  ist  ersichtlich, 
dafs  durch  Ausglühen  der  gehärteten  Stäbe  die 
Härtung  wieder  beseitigt  wird.  Nur  jene  Proben, 
die  im  weifsgl übenden  Zustande  gehärtet  wurden, 
haben  nach  dem  Glühen  eine  etwas  gröfsere 
Festigkeit  und  geringere  Dehnung.  Die  durch 
rasches  Abkühlen  der  bis  auf  800°  G.  erhitzten 


Stäbe  bewirkte  bedeutende  Härtung  erscheint 
nach  dem  Glühen  vollkommen  beseitigt  und  ge- 
rade diese  wurden  besonders  weich  und  dehnbar. 

Donawitz,  im  Mai  1892. 

Alexander  Sattmann, 
Betriebsingenieur. 


Ein  Beitrag  zur 


Professor  L.  Tetmajer  in  Zürich  veröffent- 
lichte unter  obigem  Titel  in  den  letzten  Nummern 
der  .Schweizerischen  Bauzeilung"*  einen  längeren 
Artikel,  in  welchem  er  zuerst  eine  Uebersicht 
über  die  verschiedenen  Arten  der  Flufseisen- 
fabricalion  giebt ;  er  kennzeichnet  sodann  die 
Stellung,  welche  sowohl  das  basische  Martinmetall 
als  auch  dasThomaseisen  in  den  einzelnen  Ländern 
einnimmt,  und  geht  hierauf  zur  Besprechung  der- 
jenigen Kundgebungen  über,  die  zur  Werth- 
schätzung des  Flufseisens  in  die  OefTentlichkeit 
gelangt  sind. 

Im  Anseht  ufs  an  die  im  Vorstehenden  an- 
gedeuteten Erörterungen,  deren  Einzelheiten  den 
Lesern  von  .Stahl  und  Eisen*  bekannt  sind,  theilt 
der  verdienstvolle  Forscher  seine  neuesten  Er- 

•  Nr.  19  bis  23. 


Flufseisenfrage. 

fahrungen  mit  und  kennzeichnet  schliefslich  den 
Standpunkt,  den  er  selbst  der  „Flufseisenfrage* 
gegenüber  einnimmt. 

„Bis  zur  Abwicklung  der  Untersuchungen  bezüg- 
lich des  Einflusses  der  Bearbeitung  des  Flufs- 
eisens durch  Bohren,  Stanzen,  Nieten,  insbesondere 
bis  zur  Ausführung  der  Biege-  und  Schlagproben 
mit  Nietlrägern  in  weichem  Thomaseisen,  haben 
wir  gegen  die  Verwendung  des  Flufseisens  und 
namentlich  gegen  diejenige  des  Thomaseisens  für 
den  Brückenbau  Stellung  genommen.  Ein  Gut- 
achten vom  Februar  1888,  erstattet  dem  damaligen 
Oberingenieur  der  St.  Gollhardbahn,  Hrn.  Bech  t  le, 
bringt  unser  Verhalten  in  der  Flufseisenfrage  aus 
dieser  Zeit  zum  Ausdruck.  Durch  die  Erledi- 
gung verschiedener  Versuche,  welche  hinsichtlich 
der  Brüchigkeitsverhällnisse  genieteter  Vollwand- 
träger  unerwartet   günstige   Resultate   an  den 
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Tag  förderten,  war  der  Boden  für  die  Zulassung 
des  Flufseisens  für  Hochbau  und  Brückencon- 
structionen  immerhin  mit  der  Einschränkung  ge- 
wonnen, dafs  bei  Anwendung  vou  Thomaseisen 
unbedingt  chargenweise  Abnahme  Platz  zu  greifen 
habe.  Neuere  Erfahrungen  haben  uns  darüber 
belehrt,  dafs  die  gefürchteten  Unzuverlässigkeils- 
erscheinungen, welche  vielfach  auf  mangelhafte 
Behandlung  des  Materials  in  den  Werkstätten 
zurückzuführen  sind,  keine  specifische  Eigenschaft 
des  Thomaseisens  bilden,  vielmehr  beim  Marlin- 
cisen ebenso  häufig  vorkommen,  dafs  die  Führung 
und  Ueberwachung  des  Thomasprocesses  derartige 
Fortschritte  aufzuweisen  hat,  dafs  mau  mit  Rück- 
sicht auf  die  Sicherheit,  mit  welcher  Convtructions-  ! 
eisen  bestimmter  chemisch-physikalischer  Eigen- 
schaften erzeugt  werden  kann,  sowie  gestützt  auf 
die  Erfahrung,  dafs  gewisse  Unzukömmlichkeiten 
durch  aufserhalb  dem  eigentlichen  Procefs  stehende 
Ursachen  entstehen,  einen  Unterschied  zwischen 
Martin-  und  Thomaseisen  für  Conslructiouszwecke 
zu  machen  nicht  berechtigt  ist.  Unsere  heutige 
Stellung  in  der  Flufseisenfrage  fufsl  auf  folgenden 
Erfahrungen: 

1.  Thomaseisen  tadelloser  Chargen  ist  vom 
Martineisen  gleicher  Härle  nicht  zu  unterscheiden;  | 
es  giehl  keinerlei  Hülfsmiltel,  um  die  Herstellungs- 
art eines  Flufseisens  in  gegebenem  Fall  festzustellen.  | 

2.  Das  Thomaseisen  läfsl  sich  in  dem  für  Hoch- 
und  Btückenbauzwecke  erforderlichen  Weichheits- 
grade mit  einer  Sicherheit  und  in  einer  Gleich- 
mäfsigkeit  bezüglich  chemischer  Zusammensetzung 
und  mechanischer  Eigenschaften  herstellen,  die  dem 
Martineisen  nicht  nachsteht. 

Diese  Behauptung  ist  erwiesen: 

a)  Durch  die  Ergebnisse  der  Abnahmen 
der  Materialien  der  Elbebrücke  bei  Melnik  in 
Böhmen  (1887). 

Lieferant  des  Thomaamaterials:  Prager  Eisen- 
industrie-Gesellschaft zu  Kladno;  Matcrialgewicht: 
etwa  700  t;  Anzahl  der  Chargen  etwa  100;  : 
Pbosphorgehalt:  unter  0,05  Die  Abnahme  j 

erfolgte  durch  Stichproben  und  umfafste  sämmt-  i 
liehe  Walzeisensorten.    Ausgeführt   wurden  43 
Zerreifsproben  nebst  zahlreichen  Hammerproben 
(Kalt-  und  Warmbiegeproben  unter  dem  Dampf- 
hammer).   Es  betrug: 

Mittel       Gröfttwerth  KJeinatwerth 

die  Zugfestigkeit  4.17 1  u. qcm;  4,83 1  u.  cm;  3,95 1  u.  cm 
.  Dehnung  u.  Bruch  23,5 %;       31.9«;  20,0%. 

Unter  dem  Dampfhammer  wurden  sämmtliche 
Proben  vollkommen  gefaltet  ohne  Bruch.  Un- 
zukömmlichkeit, wie  plötzliche  Brüche,  Material- 
fehler u.  s.  w.  sind  bei  der  Verarbeitung  nicht 
vorgekommen;  Reclamationen  der  Conslruclions- 
werkstatte  liegen  nicht  vor. 

b)  Durch  die  Ergebnisse  der  ehem.  Analysen 
von  48  aufeinanderfolgender,  im  Beisein  des  österr. 
Flufseisencomites  zu  Kladno  auf  weiches  Con- 
structionsmaterial  erblasencn  Thomas-Chargen. 


Die  Schwankungen  der  ehem.  Zusammen- 
setzung bewegen  sich : 

bei  Kohlenstoff:  zwischen  0,046  %  und  0.063  % 
.  Phosphor:  ,  0.021  ,  .  0,032  , 
,    Mangan:  .         0,155  .     ,    0,196  , 

c)  Durch  die  Ergebnisse  der  Abnahme  der 
Materialien  der  Oderbrücke  im  Zuge  der  Eisen- 
bahn Wriezen-Jaedeckendorf.    (2.  Hälfte,  1891.) 

Lieferant  des  Thomascisens:  Aachener  Aclien- 
Hülten verein  Rothe  Erde;  Matcrialgewicht:  etwa 
800  l;  Anzahl  der  Chargen:  83;  Phosphorgehalt: 
zwischen  0,03  und  0,08  Die  Abnahme  er- 
folgte chargenweise  und  umfafst  neben  anderen 
mechanischen  Qualitätsproben  aller  Art:  249  Zer- 
reifsproben. Die  erhobenen  Werthzahlen  bewegen 
sich: 

im  Mittel  pro  Charge 

b«i  ii«r  Z<igfu»t-gkcit  Dehnung  Qualit-CocfT. 

uiicU  3,8« u.  41,0  Ipr.  qcm  21,5u  31,5  %  0,95  u.  1,25 
im  einzelnen 

iwutb'i    3,73  u.  4,31 1  „     .  20,0  .  33,5  .  -  — 

Sämmtliche  Kalt-,  Warmbiege-  sowie  Hammer- 
proben hat  das  Material  tadellos  bestanden ;  keine 
der  Proben  fiel  aufserhalb  der  Bestimmungen 
des  Pflichten heftes.  Unzukömmlichkeit,  plötzliche 
Brüche  u.  s.  w.  sind  weder  am  Werk  noch  in 
der  Conslruclionswerkstätte  vorgekommen. 

d)  Durch  die  Ergebnisse  der  Untersuchung 
der  Werthverhältnisse  der  Thomasproducte  durch 
Organe  der  Kg).  Eisenbahndirection  Bromberg 
(Mehrlens-Licsegang,  1891).  Ausgeführt  auf  dem 
Hüttenwerk  Rothe  Erde  bei  Aachen.  Zur  Ver- 
fügung standen  beliebige  Abschnitte  der  laufenden 
Fabrication  und  das  ganze,  mehrere  1000  t  be- 
tragende Lager  des  Werkes.  Untersucht  wurden 
1700  Stücke.    61  Sätze  ergaben 

an  Kohlenstoff:  0.063  bis  0,07«  % 

.   Phosphor:  0,023   ,   0,093  , 

.   Mangan:  0.280   ,   0,770  „ 

.   Schwefel:  0,027    .   0,105  . 

Hierbei  schwankte: 

die  Zugfestigkeit  zwischen:  3.S3  und  4,18  t  pro  qcm. 
.    Dehnung  nach  Bruch:      20,5    ,      28,5  %. 

Sämmtliche  Kalt-  und  Warmbiege-,  sowie  die 
Hammer-  und  Ausbreiteproben  sind  tadellos 
ausgefallen.  Unzukömmlichkeit  ist  nicht  vor- 
gekommen. 

e)  Durch  Ergebnisse  der  Untersuchung  der 
Qualitätsverhältnissc  einer  Jahreslieferung  (1891) 
an  Waggonträgern;  ausgeführt  am  Stahlwerk  zu 
Salgo-Tarjan  derRima-Muränyer-Actiengesellscbaft. 
Geblasen  wurden  etwa  100  Chargen,  zu  deren 
Prüfung  247  Zerreifsproben  nebst  den  üblichen 
Biegeproben  ausgeführt  wurden.  Von  diesen  Proben 
übersteigen  zwei  die  Zugfestigkeit  von  4,5 1  a.  d.  qcm. 
Die  Schwankungen  der  Festigkeitswerthe  bewegen 
sich  zwischen  folgenden  Grenzen: 

Zugfestigkeit:  3,60  und  4,85  t  pro  qcm 

Dehnung  nach  Bruch  20,0    ,  29,5%. 
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f)  Durch  die  bisherigen  Ergebnisse  der  Ab- 
nahme des  Materials  der  Wcichsclbrücke  bei  Fordon. 
(Gesammtgewicht  an  Thomaseisen  etwa  5500  t.) 

Lieferant:  Aachener  Actien-Hüttenverein  Rothe 
Erde;  gebaut  wird  das  Object  bei  Harkort  in 
Duisburg.  Ende  März  d.  J.  waren  etwa  2800  t 
aus  etwa  300  Chargen  (einschl.  etwa  100  t  Niet- 
eisen) abgenommen.  Pro  Charge  werden  in  der 
Regel  aus  drei  —  von  jeder  zehnten  Charge  aus 
fünf  veischiedenen  Gukblöcken  entnommene  Stäbe 
je  auf  Zugfestigkeit,  Kaltbrucli,  Warmbruch, 
Warniausbreitefähigkeit  geprüft.  Von  jeder  Charge 
wird  der  Phosphor-  und  Mangangehalt  —  von 
jeder  zehnten  überdies  der  Kohlenstoff-,  Silicium- 
und  der  Schwefelgehalt  bestimmt.  Die  Ergeb- 
nisse der  bisherigen  Abnahmen  sind  durchwegs 
brillant;  keine  Charge  ist  beanstandet;  die  Festig- 
keilsverhältnisse  bewegen  sich  innerhalb  der  vor- 
geschriebenen Grenzen  von  3,90  und  4,5  t  proqcm; 
die  Dehnungen  liegen  zwischen  20,0  und  32 
was  um  so  beachtenswerter  ist,  als  weder  Bleche 
noch  die  Universaleisen  ausgeglüht  werden.  Der 
Phosphorgehalt  liegt  durchwegs  unter  0,1  %. 

Die  übrigen  Qualitätsproben,  einschliefslich 
die  Hammerproben,  sind  tadellos  ausgefallen. 
Brüche  oder  die  gefürchteten  Unzuverlässigkeits- 
erscheinungen  sind  weder  auf  dem  Werk  noch 
im  Atelier  von  Harkort  vorgekommen. 

g)  Durch  Ergebnisse  der  Abnahme  von  Brücken- 
material  für  das  zweite  Geleise  der  St.  Gotthard- 
bahn,  Nordrampe  (1891/2). 

Lieferant:  HH.  de  Wendel  Sc  Comp,  in 
Hayange;  Unternehmer:  Miani,  Silvestri  Sc 
Comp,  in  Mailand.  Gesammterfordernifs  etwa 
2400  l;  hiervon  sind  abgeliefert  an  Constructions- 
eisen:  1571,4  t;  an  Nieteisen:  61,6  l.  Pro 
Charge  wurden  zwei  bis  drei,  ausnahmsweise 
mehr  als  drei  nicht  demselben  Gufsblock  angehörige 
Walzstücke  (meistens  Endstücke)  den  nämlichen 
Proben,  wie  bei  der  Fordonbrücke,  unterworfen. 
Im  ganzen  wurden  374  Chargen  untersucht;  keine 
derselben  mufste  zurückgewiesen  weiden.  Das 
beste  Resultat  lieferte  das  Nieteisen.  Von  den 
Constructionsraaterialien  diejenigen  der  Kerstellen- 
bachbrücke.  Für  diese  wurde  das  Material  von 
64  Chargen  sowohl  in  Hinsicht  auf  chemische 
Zusammensetzung,  als  auch  auf  Festigkeitsver- 
hältnisse im  eidg.  Festigkeitsinstilut  conlrolirt  und 
gefunden,  es  schwankte 

der  Mangangehalt  zwischen  0,220  und  0,597  96; 
„    Phosphor  ,.       0,46    „    0.117  ,. 

(0,1  %  überschreiten  drei  Chargen). 

Es  liegt: 

für  Blech«  (ausgeglüht)  für  Winkvlviavii 

u.  Univ«rM)«U«Q  (Hing«)  (Utigs- 

Zugfestigkeit : 

zwisch. 3,61  u.4,31 1  u.  qcm;  zwisch.  3,78  u.  446  tu.  qcm 
Dehnung  und  Bruch: 

zwischen  26,0  u.  33,6%       ,     26,4  u.  35,9«. 
QualitätscoSmcient : 

zwischen  1.0  u.  1.34  .     1,01  u.  1,43. 

Au*at)l  der  Conlrolproben  47  „  32 


Die   Kaltbiege-,   Lochungs-   und  Ausbreite- 
j  bezw.  Umschlagproben  (Hämmerproben)  hat  das 
1  Material     gut    bestanden.  Unzuverlässigkeils- 
erscheinungen, plötzliche  Brüche  sind  weder  am 
Werke   noch  in  der  Brückenbauanstalt  vorge- 
kommen. 

3.  Bei    nachlässiger   Ueberwachung  können 
i  einzelne  Martin-  wie  Thomas-Chargen  ungenügend 

entphosphort  sein,  somit  unzuverlässiges  brüchiges 
Material  ergeben.  Die  Gefahr,  vei  bummelte 
Chargen  zu  erhalten,  ist  beim  Thomasprocefs 
gröfser  als  beim  Martinverfahren.  Dafs  derartige 
Chargen  unterlaufen,  haben  wir  wiederholt  an- 
geführt; vergleiche  z.  B.  Schweiz.  Bauzeitung, 
;  Bd.  XVII,  S.  117  u.  f.  So  ergaben  beim  Ab- 
laden gebrochene  Thomas-Schwellen  in  zwei 
Fällen  folgende  chemische  Zusammensetzungen: 
c        Mn  P         Si  s 

0,308     0.656     0,253     0,003     0,067  % 
0,227     0,550     0,190     0,006     0,066  „  u.  s.  w. 

Beim  directen  Convertiren  ohne  Benutzung 
von  Mischapparaten  kann  die  Verwendung  roh- 
erblasenen  Roheisens  vorkommen.  Solches  Roh- 
eisen giebt  ein  oft  oxydreiches,  in  der  Regel  dick- 
flüssiges, nieist  ungenügend  abgeblasenes,  unhomo- 
genes, brüchiges  Product.  Kalt  gehende  Chargen 
liefern  an  sich  meist  strengflüssige  Metallbäder, 
in  welchen  die  Gefahr  ungleichmäfsiger  Ver- 
keilung der  Reductionsmittel,  locale  Einschlüsse 
und  Anhäufungen  dieser  auftreten  können.  Bei 
mangelhafter  Aufsicht  und  schlecht  organisirter 
Conlrole  können  auch  überblasene,  oxydreiche 
Chat  gen  zur  weiteren  Verarbeitung  gelangen. 
Sauersloffreiches  Flufseisen  ist  überhaupt  brüchig ; 
es  wird  auch  in  der  Warmausbreiteprobe  (beim 
Plattschmieden)  kantenrissig.  Tadellose  Thomas- 
und  Martinflufseisen  /.eigen  einen  Sauerstoff gehalt 
von  unter  0,1  %. 

4.  Die  Gufsblöcke  normaler  Thomas-Chargen 
zeigen  Schwankungen  der  chemischen  Zusammen- 
setzung ;  indessen  liegen  die  angetroffenen  Diffe- 
renzen zum  gröfseren  Theil  innerhalb  der  Fehler- 
grenzen der  Analysen.    Dank  der  Opferwilligkeil 

'  der  St.  Gollhardbahn  haben  wir  das  Materia) 
sämmüicher  Blöcke  mehrerer  Thomas-Chargen 
analysiren  lassen  können  und  zwischen  den  Einzel- 
werlhen  des  Kohlenstoffs,  des  Mangans  und 
Phosphors  nur  unbedeutende  Schwankungen  ge- 
funden. 

5.  Der  letzte  Gufsblock  ist  durch  den  Um- 
stand unsicher,  dafs  derselbe,  im  Falle  ungelöstes 
Manganeisen  in  die  Gufspfanne  geräth,  eine  man- 
ganreiche Eisenlegirung  erhalten  kann.  Sorg- 
fältig fabricirende  Werke  schenken  mit  Recht 
dem  letzleren  Gufsblöcke  besondere  Aufmerksam- 
keit. Zeigt  die  beim  Vergufs  des  letzten  Blockes 
genommene  Vorprobe  zweifelhaftes  Verhalten,  so 
wird  dieser  von  der  Verwaisung  ausgeschlossen, 
der  vorletzte  Block  weiter  verfolgt  und  die 
Qualität  des  aus  diesem  erwählen  Stabes  durch 
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Hammerprobe  controlirt.  Aus  eigener  Er- 
fahrung seien  hier  zwei  Vorkommnisse  dieser 
Art  angefahrt;  im  ersten  Falle  zeigte  die  Charge, 
erhoben  an  Spännen  des  Probeblockes,  folgende 


P  =  0.078  %         Mn  =  0,330  % 

Der  abgeschmiedete  Probeblock  ergab 

eine  Zugfestigkeit  von:  3,ti4  t  a.  d.  qrm, 
eine  Dehnung  nach  Bruch  von:  30,0  ?i. 

Die  zu  Universaleisen  verwalzte  Charge  er- 
gab, verschiedenen  Gufsblöcken  entnommen, 
folgende  Zerreifsproben : 

ZtiKfcnÜKkeit.      Dehnung.  Qml.-CoSff. 

Probe  1,  Ungs:  4,47  t  pro  qcin.  28,4%  1,27  t  cm; 

.      2,  längs :  4.00  t      .  30,9  ,  1,29 1  , 

,     2,  quer:  4,31  t     „  21,8  t  0,94t  , 

3,  längs:  3,80  t     ,  29,8  ,  1,13t  , 

.     4,  !ängs:  5,66 1     ,  IG,«  ,  0,94 1  , 

Bis  auf  den  Block  4  haben  alle  übrigen,  den 
Proben  zugezogenen  Blocke  auch  in  den  Kalt- 
biege- und  Lochungsproben  tadelloses  Verhalten 
gezeigt. 

Bezeichnender  ist  folgender  Fall: 

Ein  I-  Träger,  Thomaseisen,  brach  auf  einem 
grösseren  Bauplatze  beim  Abladen.  Ein  Bruchstück 
desselben  wurde  behufs  Entnahme  von  Probe- 
körpern der  Werkstätte  der  schweizerischen  Nord- 
oslbahn  überwiesen.  Nach  einigen  Tagen  (81.  Dcc. 
1890)  lief  von  der  Verwaltung  des  Werkstätten- 
dienstes folgendes  Schreiben  im  eidg.  Festigkeits- 
institute ein: 

„Am  19.  lieferten  Sie  an  die  Nordostbahn- 
werkstätte einen  I-  Träger  zur  Ausarbeitung  von 
Stäben  zu  Zerreifs-  und  Biegeproben.  Ihr  Auftrag 
kann  nun  aber  wegen  der  aufserordentlichen 
Härte  und  Sprödigkeit  des  Materials  nicht  aus- 
geführt werden.  Nicht  nur,  dafs  beim  ersten 
Versuch,  das  Stück  auf  einer  kräftigen  Stanz- 
maschine quer  zu  durchstanzen,  der  Stahl  bester 
Qualität  mehrmals  unbrauchbar  wurde ;  der  Träger 
selbst  erhielt  mehrere  Risse  und  sprangen  sogar 
gröfsere  und  kleinere  Stücke  von  demselben  ab. 
Als  dann  der  Arbeiter  den  so  ungefähr  zur 
Hälfte  durchstanzten  Träger  von  der  Maschine 
abspannte  und,  das  eine  Ende  auf  einen  hölzernen 
Boden  auflegend,  das  andere  etwa  80  cm  noch 
vom  Boden  abstehend  fallen  liefs,  brach  derselbe 
entzwei.  Die  so  entstandenen  Stücke  stehen  zu 
Ihrer  Verfügung." 

Mit  Mühe  konnten  Spähne  zu  Analysen  dieses 
Trägermaterials  gewonnen  werden.  Diese  er- 
gaben : 

in  der  auf  eitiviu 

(V«tigk<-iUun»t>ilt       <l.ntschen  Werk 

an  C  .  .  .  .  0,250  %  0,250  % 

.  Mn  .  .  .  2.097  ,"  2,440  „ 

.  P  .  .  .  .  0,110  ,  0,101  , 

,  Si  .  .  .  .  0,014  ,  - 

,  S  .  .  .  .  0,024  ,  - 


*  Mittel  aus  4  Bestimmungen. 
XII.» 


6.  Bei  gleicher  chemischer  Zusammensetzung, 
unter  Anwendung  gleicher  Reductionsmittel  und 
gleicher  Gufstemperatur  ist  ein  Unterschied  hin- 
sichtlich Gröfse  und  Lage  des  Porenkranzes  der 
Gufsblöcke  des  Marlin-  und  Thomaseisens  nicht 
wahrzunehmen.  Die  häufig  geäufserte  Meinung, 
weiches  Martineisen  sei  dichter,  verwalzte  Bläschen 
treten  weniger  häufig  auf,  als  beim  Thomaseisen, 
beruht  auf  Irrthum  und  ist  durch  unsere  zahl- 
reichen Zerreifsresultale  mit  Kesselhlech  vor- 
schiedener  Martinwerke  direct  widerlegt. 

7.  Dafs  die  Gufstemperatur,  Stärke  und  Tem- 
peratur der  Coquillen,  Art  und  Menge  der  Des- 
oxydationsnüttel auf  die  Lage,  Form  und  Gröfse 
des  Porenkranzes  der  Gufsblöcke  weichen,  un- 
ruhigen Flufseisens  von  wesentlichem  Einflufs 
sind,  ist  bekannt.  Ueber  die  Wirkung  dieser 
Factoren  sind  dagegen  die  Ansichten  getheilt. 
Die  Angaben  Saltmanns  (vergl.  „ Stahl  u.  Eisen" 
1884,  S.  2G6),  sowie  unsere  Erfahrungen,  vergl. 
das  3.  Heft  unserer  Mitthciluiigen ,  S.  49,  sind 
unwiderlegt  geblieben.  Inzwischen  gemachte 
Wahrnehmungen  sprechen  dafür,  dafs  heifser 
Gufs  und  Ferrosilicium  die  Bildung  von  Rand- 
blasen fördern.  Dafs  auch  ein  mit  Ferromangan 
und  Spiegeleisen  desoxydirtes  Flufseisen  bienen- 
zellenartige  Randblasen  ergeben  kann,  haben  wir 
kürzlich  gesehen.  Der  Betriebsleiter  des  betreffenden 
Werkes  schreibt,  dafs  das  Vorkommen  durch  zu 
heifsen  Vergufs  der  Charge  hervorgerufen  sei. 
Der  Rahmen  vorliegender  Arbeit  hindert  uns, 
auf  die  Frage  der  Bildung  der  Porenkränze  näher 
einzutreten;  für  unsern  augenblicklichen  Zweck 
genügt  es  darauf  aufmerksam  zu  machen,  dafs  die 
zufällig«  Lage  der  Porenkränze  unter  der  Block- 
haut brüchiges  Constructionsmaterial  ergeben  kann. 

Liegt  der  Porenkranz  dicht  unter  der  Block- 
oberfläche, so  wird  das  Walzproduct  in  der  Regel 
oberflächlich  defecl.  Das  Walzeisen,  namentlich 
Bleche  und  breite  Flacheisen,  erscheinen  bedeckt 
mit  langgestreckten,  mehr  oder  weniger  schmalen, 
0,2  bis  1,5  mm  tiefen,  mit  Walzsinter  gefüllten 
Nestern,  die  ohne  Beizung  oft  schwer  zu  entdecken 
sind.  Aus  solchen  Materialien  entnommene  Proben, 
Längsrichtung,  geben  oft  ganz  normale  Festigkeits- 
und Biegercsultate.  In  den  Querproben  dagegen 
kommen  diese  Defecte  zur  Gellung.  fiestofsen 
sind  wir  auf  diese  Verhältnisse  durch  folgende 
Beobachtungen : 

Einzelne  Stangen  Nietrundeisen  von  l,8.r>  und 
2,15  mm  Stärke,  erwalzt  aus  Gufsblöcken  von 
34,0  X  8^,0  cm  Querschnitt,  zeigten  in  Stamh- 
proben  bei  etwa  6.r>  %  Höhenabminderung  Rifs- 
bildungen  an  der  Oberfläche  der  Versuchskörper 
(vergl.  Fig.  1).  Nachdem  man  die  Probecylinder 
vorangehend  um  etwa  1  mn»  befeilt  hatte,  waren 
Risse  überhaupt  nicht  zu  erreichen  und  die  ur- 
sprünglich 3,7  bezw.  4,3  cm  hohen  Cylinder 
konnten  anstandslos  auf  3,5  bis  4,0  mm  Höhe 
gestaucht  werden. 
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Ein  Abschnitt  eines  oberflächlich  gesunden 
Flacheisens  von  12,0  cm  Breite,  1,5  cm  Dicke 
wurde  quer  durchgeschnitten  und  die  so  ge- 
wonnenen Theilslücke 
zu  Längs-  und  Quer- 
biegeproben  benutzt. 
Die  Ausführung  der 
Probe  geschah  nacli 
Anleitung  von  Fig.  2 
mit  tliunlichster  Sorg- 
falt unter  einem  Dampfhammer.  Hierbei  konnte 
die  Längsprobe  rifsfrei  gänzlich  gefaltet  werden. 
Die  Querprobe  brach,  bevor  eine  nenneuswerthe 
Verbiegung  erreicht   wurde,    plötzlich  entzwei. 

I  Die  Bruch- 

flächen liefscn 
Materialfehler 
nicht  erkennen; 
unter  der  Walz- 
tmm  haut  der  ge- 
spannten Seile 
zeigte  die  Probe 
eine  Texturver- 
schiedenheit. Fig.  3  stellt  die  Ansicht  der  einen 
Hälfte  der  Probe  dar.  Man  sieht ,  dafs  der 
Bruch  in  scharf  markirlen  Absätzen,  entsprechend 
den  local  vertheilten ,  langgestreckten  Gufsporcn 
verlief,  welche  in  Form  feiner  Anrisse  (in  der 
Walzrichtung)  auch  zu  beiden  Seiten  der  Bruch- 
fläche zum  Vorschein  kamen.  Eine  Analyse  des 
Materials  ergab  folgende  Zusammensetzung: 

C.....    0.100  H      Si.  .  .  .  Spur 
Mn    .  .  .    0,460  ,        S  .  .  .  .    0,030  % 
V  .  .  .  .    0,064  .       O  .  .  .  .    0,090  , 

Bei  angenähert  gleicher  chemischer  Zusammen- 
setzung, tadellosen  Zerreißproben  ergaben  andere 
Flachstäbe  in  der  Kaltbiegeprobe  (vergl.  Fig.  4) 
m\)  l  sowie    insbesondere  auch 

einzelne  Winkeleisen  in  der 
Ausbreite-  und  Umschlag- 
probe  ähnliche  Längsrisse 
mit  metallisch  scheinenden 
Bruchflächen,  ohne  jedoch 
plötzliche,  glasartig  durch- 
greifende Längsrisse  zu  geben. 
Dafs  hier  durchgreifende 
Risse,  wie  beiden)  vorstehend 
beschriebenen  Falle,  nicht 
zustande  kamen,  ist  lediglich  nur  durch  die 
Art  der  Probeausführung  und  die  Länge  der 
Probesläbe  bedingt. 

Der  Umstand,  dafs  es  unmöglich  ist,  von  der 
Oberflächenbeschaffenhcit  der  Gufsblöcke  auf  die 
zufällige  Lage,  Form  und  Gröfse  des  Poren- 
kranzes zu  schliefsen,  andererseits  die  Erfuhrung, 
dafs  die  schädlichen  Wirkungen  der  Porenkränze 
in  den  Querproben  zum  Ausdruck  gelangten, 
veranlafsle,  diesen  besondere  Aufmerksamkeit  zu 
schenken.  Das  Ergebnifs  der  einschlägigen  Unter- 
suchungen war  folgendes: 


Kig.  3 


a)  Zerreifsproben.  Ausgeglühte,  sowie  ent- 
sprechend warm  fertig  gewalzte  Bleche  zeigen 
bei  normaler  Materialbeschaffenheit  in  der  Quer- 
und  Längsrichtung  nahezu  gleiches  Verhalten. 

Breite  Flach- 
und  Universaleisen 

zeigen  in  der 
Quer-  und  Längs- 
F'e  richlung  ungleich- 

artige Festigkeits-  und  Dehnungsverhältnisse.  Sind 
die  Gufsblöcke  gesund,  liegen  bezw.  deren 
Porenkränze  mehrere  Cenlimeler  von^der  Block- 
oberfläche entfernt ,  so  erreichen  selbst  die 
Querproben  anstandslos  eine  Zugfestigkeit  von 
3,6  bis  4,5  t  pro  qcm;  einen  Qualilätscocfficient 
von  0,80  nach  unserer  Bezeichnung  j^d.  Ii.  bei  3,6  t 
Zugfestigkeit  erreicht  die  ^Dehnung  nebst  Bruch 
mindestens  22,2  %,  bei  4,5  t  Zugfestigkeit  17,8  «b. 

Bleche  und  breite^Flacheisen  werden  in  der 
Querrichtung  qualitativ  in  dem  Mafse  abgemindert, 
als  die  Gufsporen  den  Charakter  der  lang- 
gestreckten Kandblasen  annehmen.    Bleche  sind 

r 


TD 


Iii 


1 


Ii 


! 


M  3  r» 


F.K  .V 


in 


dieser  Hinsicht  unempfindlicher  als  Flacheisen, 
bei  welchen  die  Gufsporen  unter  der  Walzhanl 
schmal  und  langgestreckt  erscheinen,  während 
sie  in  den  Blechen  in  der  Breite  gequetscht  sind. 

So  ergab  unter  vielen  anderen  ein  Zerreifsstab, 
entnommen  einem  Universaleisen  von  43,0  auf 
1,2  cm  mit  gesunder  Walzhaut,  nach  der  Probe 
u.  a.  auf  eine  Länge  von  14,5  cm  auf  der  einen 
Breitseite  acht,  auf  der  andern  neun  mehr  oder 
weniger  tief  greifende  Anrisse  in  scheinbar  metal- 
lischem Eisen.    Die  Analyse  dieses  Eisens  ergab: 

U  =  0,049  %  •'  P  =•  0,061  %  ;    Mn  =  0,310  %. 

Ein  zweiter  Stab,  entnommen  einem  Uni- 
versaleisen von  60,0  auf  1,5  cm,  ergab  die  in 
Fig.  5  abgebildete  Zerreifsprobe.  Das  fragliche 
Universaleisen  war  wegen  zweifelhafter  Oberflächen- 
beschaffenheit  ausgeschossen.  Immerhin  war  die- 
selbe nicht  derart  schlecht,  dafs  man  das  schliefe- 
lieh  gewonnene  Resultat  hätte  erwarten  dürfen. 
Auf  eine  Länge  von  18  cm  zeigt  der  Zerreifsstab 
nach  der  Probe  auf  der  einen  Breitseite  33,  auf 
der  andern  19  ziemlich  tiefgreifend  und  ziemlich 
weitklaffende  Querrisse  mit  theilweise  metallisch 
glänzenden,  theilweise  oxydirlen  Flächen.  Der 
Bruch  des  Stabes  erfolgte  selbstredend  längs  vor- 
angehend entstandenen  Querrissen.  Unter  der 
Walzhaut  der  einen  Breitseite  war  auf  etwa  1,5  mm 
die  Slructur  linear  (parallel  dieser  Breitseite), 
schwach  metallisch  glänzend,  stellenweise  oxydirt; 
das  übrige  Gefüge  war  krystallkörnig,  hellglänzend, 
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sehnig.     Die  Analyse  dieses 


in   der  Stabmitte 
Eisens  ergab: 

C  =  0.037  %  ;  P  =  0,070  %  ;  Mn  =  0.367  ; 
S5  =  0,022  %;  0  =  0,088  %. 

In  folgenden  Zusammenstellungen  geben  wir 
eine  Uebcrsicht  über  Ergebnisse  der  Untersuchung 
von  Blechen  und  Flacheisen  (Tliomasmetall)  in 
Gegenübei  Stellung  der  Festigkeits-  und  Dehnungs- 
werthe  für  die  Längs-  und  Querrichtung. 


I 


— 


R>  /.  ii  Inning 


/.<)^  Te-.t  ipk  l  pru<|t  m 

<4.0 


7WI*|-h 

4.0-4.5 


Oimlil:Uiioj;ffi<iolil  ('.. 


:°>8o£to>0>9 


1.  Serie  (normale  ObernärhcnbeschaiTenheit). 
Bleche  (ausgeglüht). 


31 

Längsrirht.  1 

14      12        5  1  - 

31 

30 

Querricht.  | 

7      20    !     3  |   -  l 

2 

28 

Universaleisen. 

Langsricht.  1 

20      40    [   17  |    -  1 

1 

76 

59 

Querricht.  | 

19      23    !    17  |  3 

7 

|  49 

2. 

Serie  (wie  vorher). 

Bleche  (ausgeglüht). 


6  1  LAngsricht. 

1  « 

6  |  Querricht. 

1  I    i  ,1- 

1 

!  5 

Universaleisen. 

481  Langsricht. 

17  j    29        2  1  —, 

48 

49  1  Querricht. 

27  |    19        3  |    5  j 

6 

!  38 

3.  Serie  (wie  vorher). 
Bleche  (ausgeglüht). 


121  LAngsricht. 
13  I  QuerrichL 


6  I 

1  12 

1  ?! 

4 

i\ 

-; 

1  13 

L*n  i  versa  leisen. 
110 


212 


2l2|Läng*richt.  I  41     110       61  I  - 
1  .'»7 1  Querricht.  |  35      8»J      3fi  |  17      2o  120 

Oberflächlich   defecte  Universaleisen  ergaben 
wesentlich  schlechte  Zerreifsresultale,    wie  dies 
folgenden  Versuchsreihen  hervorgeht.* 

I.  Versuchsreihe. 
Zu 


Längs,  im  Mittel 
Quer,  Probe  1  . 

.  2. 
■         »     3  . 


fe»tigkt-it 
4.03  t  pro  (jem 
4,51  I    ,  . 
3.5«  »    „  . 
4,15  t    ,  . 

2.  Versuchsreihe. 


Dehnung 
n  Br 

22.6  % 
15,0  . 
14.4  . 

9,8  , 


Längs,  im  Mittel  ** 
Quer,  Probe  1  .  . 

.     2.  . 

•  »     3  .  . 
.     4.  . 

•  ,     5  .  . 


4,40  t  pro  qcm 
4.15  t  .  . 
4.17  t  .  . 
4.00  t  ,  , 
4.04  1  .  . 
4.07  t    .  . 


27.3  ?„ 

17.4  r 

10.6  , 

14.7  . 
12.4  , 
11,1  . 


QtialiMts- 
ro.!ffici<?nt 

1,05 
0,68 
0,51 
0,41 


1.20 
0.72 
0,69 
0.60 
0,50 
0,45 


u.  s.  w. 


•  Quer-  und  LSngsproben  sind  Fall  für  Fall  dem 
gleichen  Universaleren  entnommen. 

**  Probe  entnommen  einer  gesunden  Stelle;  an 
defeclen  Stellen  sinkt  die  Zugfestigkeit  der  Längs 
richtung  sogar  unter  jene  der  Querrichtung. 


b)  Kaltbiegeproben.  Ausgeglühte,  sowie 
entsprechend  warm  fertig  gewalzte  Bleche  und 
Universaleisen  zeigen  in  der  gewöhnlichen  Kalt- 
biegeprobe,  sowie  in  der  Biegeprobe  itiit  gebohrten 
Stäben  bei  normaler  Materialbcschuflenhcit  in  der 
Quer-  und  Längsrichtung  nahezu  gleiches  Ver- 
halten ;  die  Bruchdehnung  des  weichen  Con- 
structions-Flufseiscns  wird  bei  diesen  Proben 
nicht  erschöpft. 

Die  Biegsamkeit  der  Bleche  und  der  breiten 
Flacheisen  wird  in  der  Querrichtung  durch  die 
zufällige  Lage  des  Porenkranzes  in  ähnlicher 
Weise  als  die  Zerreifsprobe  beeinflufst.  Bleche 
sind  auch  in  der  Biegeprobe  durch  eventuell 
unter  der  Walzhaut  liegende  Gufsporen  weniger 
nachtheilig  beeinflufst  als  Flacheisen.  Verwalzte 
Randblasen  können  die  Biegsamkeit  von  Flach- 
eisen (und  damit  auch  diejenige  der  Formeisen) 
in  der  Querrichlung  gänzlich  aufheben ;  vergl. 
den  unter  Nr.  7  beschriebenen  Fall. 

In  welch  intensiver  Weise  Randblasen  der 
Gufsblöcke  die  Biegsamkeit  des  Flufseisens  zu 
beeinflussen  imstande  sind ,  geht  aus  nach- 
stehenden Zusammenstellungen  hervor.  In  diesen 
bezeichnet 

x  =  50  5 
r 

den  Biegungs-Coefficienten  nach  unserer  Bezeich- 
nung; vergl.  die  Schweiz.  Bauzeitung,  Bd.  XVII, 
S.  123  (s  ist  eine  Verhältnifszahl,  welche  zwischen 
0  bei  spröden,  unbiegsamen  Körpern  und  100 
bei  solchen,  die  sich  gänzlich  falten  lassei», 
schwankt),  wenn 
.?  in  cm  die  Dicke, 

r  .  „  den  Krümmungsradius  der  mittleren 
oder  Nullschichl  des  Probestieifens  bedeutet. 


1.  Versuchsreihe  (normale  Ubei  flachenbeschaflenheit). 
Bleche  (ausgeglüht). 

Lftugsr. 


49 

55 


Langsr. 
Querr. 


\  unverletzt 

1 

\  gelocht 

5 

\  unverletzt 

)  gelocht 

- 

- 

Pili  versa  leisen. 

f  unverletzt 

- 

7 

\  gelocht 

1 

4 

37 

f  unverletzt 

* 

4 

3 

43 

\  gelocht 

27 


2.  Versuchsreihe  (wie  vorher). 
Bleche  (ausgeglüht). 

,  ,  1  unverletzt 

lAn^r-  [  gelocht 

/  unverletzt 
Querr    \  gelocht 




._ 

II 

5 

10 

2 

13 

3 

3 

5 

Digitized  by  Google 


564 


Nr.  12. 


.STAHL  UND  EISEN.* 


Juni  1892. 


—  * 

Biegungscoiflicient  * 

Bezeichnung 

1«  -  »0  5»  6»  >  «I 

**  t 

<  3»  S»-W 

03 


Längsr. 
Querr. 


tni  versaleisen 
|  unverletzt 


t  gelocht 

/  unverletzt 
\  gelocht 


3 
7 

12 


•1 

:i 

19 


■< 
■■< 
4 


31 

20 


6 
18 

13» 
213 


Längsr.  | 
(Jucrr. 


3.  Versuchsreihe  (wie  vorher). 
Bleche  (ausgeglüht). 

unverletzt 
(relocht 


Langsr.  | 
Muerr.  { 


/  unverletzt 
\  gelocht 

U  n  i  v  e  r  s  a  1  e  i  s  e  n. 

unverletzt 
gelocht 


~  1 


unverletzt 
gelocht 


—  6 
39  LS 

27  ;  28  j 


2 
15 

8 


3 

16  I  55 
:    6|  4 


4 

'.» 
7 


67 
61 


*=  50  *  einem  Dorndurchmesser:  d  =         —  1  ]  s 


Berücksichtigt  man,  dafs  der  Krümmungs- 
Coefficient  x  ausgedrückt  durch: 

-100 

x 

entspricht,  dafs  ferner  die  durch  Randblasen 
bedingte  Brüchigkeit  in  der  Querrichtung  haupt- 
sächlich in  das  Intervall  der  Biegecogflicienten 
x  <;  40  fällt,  so  wird  man  in  Zukunft  berechtigt 
sein,  bei  Kaltbiegeproben  mit  unverletzter  oder 
in  der  Stabmitte  gebohrten  Probestreifen  (von 
10  cm  Breite  bei  2,5  cm  Loch  weite  von  Flufs- 
cisenblechcn  und  breiten  Flachciseu  das  Erreichen 
folgender  Werlhverhältnisse  zu  verlangen : 

für  die 
Längsrichtung 

Kleinstwert)!  des  Biegungs- 

coffTicienlen   r  =  60,0 

oder : 

•  Jrnfstwertli     des  Durch- 


lllr  ili.' 
Oiierrichlung 

=  40,0 


messers  iles  Biegcdorns 


wenn  nach  wie  vor  *  die  Dicke  des  Probest  reilens 
bedeutet. 

8.  Kaltwalzen  (mit  Aussclilufs  der  Blauwärme 
und  der  Schwarzglutb)  erhöbt  die  Streckgrenze 
und  Zugfestigkeit  des  Flufseisens ,  ohne  das 
plastische  Arbeitsvermögen  und  die  Kaltbiegsam- 
keit  in  der  Regel  wesentlich  zu  beeinflussen. 
Weil  jedoch  das  Kaltwalzen  Unsicherheiten  zu 
erzeugen  vermag,  das  Ausglühen  meist  nicht  mit 
der  nötbigen  Sorgfalt  ausgeführt  wird,  durch  das 
auftretende  Werfen,  Verziehen  und  Welligwcrden 
des  ausgeglühten  Eisens  dessen  spätere  Ver- 
arbeitung erschwert  wird,  ist  das  Ausglühen  auf 
das  unvermeidliche  Minimum  zu  beschränken, 
dafür  eine  möglichst  warme  Walzung  anzustreben. 

Ueher  den  Einllufs  des  Kaltwalzens  und  Aus- 
glühen» des  Flufseisens  auf  den  Ausfall  der 
Zerreißproben  giebt  folgende  Zusammenstellung 
nabele  Aufschlüsse: 


l'niversa  leisen 


62,5  .  1,5  i  m  quer  . 

60.0.  1.4  ,  längs  . 

60,0.1.4  .  .  . 

60,0.  1,2  ,  quer  . 

46,0 .1,2  .  längs  . 
v 

• 

V  .  . 

36,0.1,3  .  ,  . 

36,0.1,3  .  ,  . 

36,0.1,3  ,  ,  . 

33.5.1,2  „  .  . 

28,0.  1,0  ,  quer  . 

27,0 .1,4  .  längs  . 

23,5.1,5  ,  .  . 


Unausgeglüht 


¥  Sf   ~  ~    ~  ä 


totin 


*3 


4,86 

5.02 
5.00 
5,05 
5.01 
5,08 
4.95 
5.13 
5,02 
4,80 
5.00 
4.97 
4,83 
5.02 


20.0 
32,0 
24,3 
29.0 
22,3 
24,4 
28,0 
31,3 
30,6 
30.6 
27,3 
27,6 
28,0 


1,34 
1.00 
1.60 
1,23 
1,45 
1.13 
1.21 
1.44 
1,57 
1  47 
1,56 
1.37 
1,33 
1.41 


Ausgeglüht 


tqrm 


0. 


II 


3,65 
4,03 
4.39 
4,30 
3,89 
3.80 
3.97 


27.5 
25.5 
27,0 
30,0 
32,0 
29.8 
26,9 


3.74  29,6 


4,31 
4,40 
4.20 
4,06 


27,9 
30.1 
27.9 
33,0 


1,00 
1,03 
1,1» 
1,29 
1,25 
1,13 
1,07 

1.11 

1.20 
1,32 
1.17 
1,34 


u.  s.  w. 


Auf  Grund  vorstehend  angeführter  Erfahrungen 
wird  sich  bis  auf  weiteres  empfehlen,  die  Ab- 
nahme des  Flufseisens  für  Hoch-  und  Brücken- 
bau nach  folgenden  Gesichtspunkten  zu  organi- 
siren : 

1.  Ohne  Rücksicht  auf  die  Herstellungsart 
soll  die  Abnahme  chargenweise  erfolgen.  Dort, 
wo  die  satzweise  Abnahme  praktisch  nicht  durch- 
führbar ist,  wie  z.  B.  bei  kleinen  Objeclen  mit 
grofser  Mannigfaltigkeit  an  Formeisensorten,  darf 
die  Abnahme  durch  Stichproben  erfolgen,  sofern 
der  unter  2.  verlangte  Ausweis  durch  den 
Fabricanten  erbracht  wird. 

2.  Dem  Fabricanten  ist  verlragsmäfsig  die 
Pflicht  des  Ausweises  über  den  Ausfall  folgender 
Vorprobe  zu  überbinden: 

a)  Chemische  Zusammensetzung  des  Materials 
(Satz  für  Salz  sind  zu  ermitteln:  P  und  Mu ; 
bei  Nicteisen  überdies  der  S-Gehalt).* 


*  Da  hier  wiederum  die  Rintührung  chemischer 
Analysen  in  die  Abnahmebedingungen  in  Vorschlag 
gebracht  wird,  so  wollen  wir  an  dieser  Stelle  die  Grunde 
anführen,  mit  denen  die  Flufseisencommission  des 
.Aachener  B»zirksvereins  deutscher  Ingenieure*  mit 
Hecht  die  Nothwendigkeit  chemischer  Analysen  ah- 
gelehnt  hat.    In  dem  betreffenden  Gutachten  heifst  es: 

a)  Die  Festigkeitseigenschaflen  des  Flufseisens  sind 
so  wesentlich  von  der  Summe  der  verschiedenen 
chemischen  Bestandteile  abhängig,  dafs,  ohne 
ein  Gesammlbild  Ober  alle  diese  chemischen  Bei- 
mengungen zu  haben,  ein  Schlufs  aus  letzteren 
über  erstere  nicht  zulassig  ist,  und  darum  die 
Festsetzung  der  Grenzen  für  einzelne  Bei- 
mengungen keinen  Werth  haben; 

b)  Es  würde  nicht  genügen,  höchste  Ziffern  für  die 
Beimengungen  festzusetzen, sondern  auch  niedrigste 
zulässige  Ziffern. 

c)  Da  die  physikalischen  Eigenschaften  das  Resultat 
der  chemischen  Gcsammtzusammcnsetzung  aus- 
drücken, so  ist  die  Aufsuchung  der  letzteren  neben 
ersterer  ohne  Werth  für  die  sonst  gewissenhaft 
betriebene  Ahnahme. 

d)  Es  ist  eine  Behinderung  der  freien  Thftligkeit 
der  Herstellung  des  Flufseisens,  da  bald  durch 
diese,    bald    durch    jene   Beimengungen  die 
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b)  Zwei  Qualitäts-Vorprobcn  pro  Satz,  zu 
welchem  das  Material  beim  Abgufs  der  ersten 
drei  bezw.  des  letzten  Gufsblockes  zu  fassen  ist. 
Die  Wahl  der  Qualitätsprobe  für  die  erste  Vor- 
probe bleibt  dem  Ermessen  des  Fabricanlen 
auheimgestellt.  Die  zweite  (mit  Matertal  des 
letzten  Gufsblockes)  soll  eine  combinirte  Warm- 
ausbreite- und  Härlebiegeprobe  sein. 

3.  Sämmtliche  Vorproben  sind  bis  zumSchlufs 
der  Abnahme  des  Materials  aufzubewahren.  Die 

einzelnen  Werke  mit  Vortheil  die  Fcstigkeits- 
eigenschaften  beeinflussen. 

e)  Es  giebt  keine  Mittel  für  den  Abnahmebeamten, 
eine  wirksame  Controle  auszuüben,  Qher  die  An- 
gaben, die  ihm  über  chemische  Zusammen- 
setzungen gemacht  werden. 

0  Endlich  wäre  es  noth wendig,  ebenfall»  in  dem 
Bedingungsheft  anzugeben,  nach  welchen  Methoden 
die  chemischen  Untersuchungen  der  verschiedenen 
fremden  Bestandteile  stattfinden  solle,  da  hier 
die  Ansichten  der  Chemiker  sehr  weit  auseinander  i 
gehen  und  weit  entfernt  sind,  genügend  über- 
einstimmende Besultate  mit  ihren  verschiedenen 
Methoden  der  Untersuchung  zu  erhalten. 


Vorproben,  sowie  sämmtliche  Walzsläbe  erhalten 
die  Nummer  der  Charge  aufgeschlagen,  der  sie 
angehören. 

4.  Zur  Untersuchung  der  Qualität  der  Walz- 
produetc  sind  pro  Charge  zwei  genügend  lange, 
nicht  demselben  Gufsblocke  angehörige  Walzstäbe 
vollkommen  ausreichend.  Wo  immer  möglich, 
sind  diese  ladellosen  Enden  zu  entnehmen.  Der 
Lieferant  sei  anzuhalten,  sämmtliche  Enden  bis 
zur  erfolgten  Abnahme  einer  Lieferung  satzweise 
geordnet  aufzubewahren. 

5.  Liegen  von  ein  und  derselben  Charge  ver- 
schiedenartige Walzeisensorten  vor,  so  sind  zur 
Bestimmung  der  Materialqualität  in  erster  Linie 
breite  Flachcisen  unter  nachdrücklicher  Berück- 
sichtigung der  Querrichtungen  den  vorgeschriebe- 
nen Proben  zu  unterwerfen. 

6.  Bei  Formeiscn  ist  die  Ausführung  von 
möglichst  zahlreichen  Hammerproben  (Ausbreite- 
und  Umschlagproben)  in  kaltem  Zustande  zu 
empfehlen. 


lieber  Feldeisen bahnen. 

Von  E.  A.  Ziffer. 

(Schlufs  von  Seite  513.) 


IX.  Herstellungs-  und  Betriebskosten. 

Die  Herstellungskosten  der  Feld- 
eisenbahnen  richten  sich  hauptsächlich  nach 
dem  Zwecke,  dem  dieselben  zu  dienen  haben, 
insbesondere  nach  den  vorzunehmenden  vorbe- 
reitenden Arbeiten  für  den  Unterbau,  nach  dem 
Umfange  der  auszuführenden  Kunstbauten,  nach 
der  Spurweite  und  Construction  des  Oberbaues 
und  der  hierzu  verwendeten  Materialgattung, 
sowie  den  Preisen  für  dieselbe,  nach  den  Kosten, 
der  Construction,  der  Anzahl  und  der  Tragfähig- 
keit der  zu  beschaffenden  Fahrbetriebsmittel, 
ferner  nach  der  Art  der  Betriebsführung  und  der 
hierbei  verwendeten  Motoren,  endlich  nach  der 
Menge  und  Beschaffenheit  der  zu  befördernden 
Güter  und  der  Gröfse  des  etwa  in  Aussicht 
stehenden  Personenverkehrs. 

Die  Herstellungskosten  des  Oberbaues 
schwanken  je  nach  der  Spurweite  der  Bahn  und 
der  Construction  des  Oberbaues  zwischen  2500 
und  14  000  <M  pro  Kilometer. 

Die  Anschaffungskosten  derWeichcn 
und  Drehscheiben  betragen  je  nach  der  Con- 
struction, Spurweite,  Gröfse,  Gewicht  und  Material- 
gattung: M*rk 

Für  einfache  Schleppweichen  40  bis  70 

,    »Iheilige  .   100   .  125 

,    die  Zungenweiche  50  „  100 


(Nachdruck  verboten.) 
Kh.  v.  11  Juni  18ml 

Mark 

Für  dieKleltnrweichesainmtAnschlufshahn  50  bis  60 

,    Klelterkreuzung   40  ,  50 

,    L'niversalstück    25  .  40 

.    Wegübergang   40  .  50 

,    transportable  Wendepiatie   20  ,  4" 

,    transportable    sehniiedeiserne  Dreh- 
scheibe   50  .  100 

,    feste  Drehscheibe  mit  Stahlzapfen  auf 

eisernen  Bollen   100  .  16<i 

.    zerlegbare  Drehscheibe   90  .  100 

,    Kletler-Drehtcheibe   70  .  150 

.    Kugel-Drehscheibe   140  , 240 

„    schwere  Drehscheibe,  ganz  aus  Stahl  550  .  800 

,    Schiebebühnen  aus  Stald  und  Eisen  .  SO  ,  »50 

Die  Anschaffungskosten  der  Fahr- 
bctricbsmiltel  je  nach  der  Construction  der 
hierbei  verwendeten  Malerialgatluugen,  der  Spur- 
weite, der  Tragkraft,  dem  Fassungsvermögen  und 
der  Leistungsfähigkeit,  variiren  wie  folgt : 

Nxrk 

Hölzerne  Unterwagen  (Truck)  ....  90  bis  110 
Eiserne  ,  ,        ....    100  .  1»5 

Hölzerne  Muldenkippwagen  120  ,  150 

.  mitSlahluntergestell    170  .  2»0 
Stahl-Muldenkippwagcn     .......    125  .  »60 

Plateauwagen  mit  Holz-Untergestell   .  .     40  ,  110 
.   Stahl-       .  .  .     90  .  110 

.   Stirnwänden   ....    120  .  130 

Kaslenkippwagen   200  .  270 

,  mit  Stahl-Untergestell  u. 

Holzkasten    ....  ,30 
in.  hölzernem  Untergestell   200  ,  4«0 
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Feste  Kastenwagen  mit  Holz-  oder  Stahl- 

Untergestell  .  

Personenwagen  fflr  10  Plätze  dos  a  dos 

aus  Stahl  mit  Dach  

dlo.  ohne  Dach  

dto.  mit  2  Abteilungen  

dlo.  mit  4  Ahlheihingen  u.  30  Platzen 

Stahlradsalz   

Standspindelhrems«  

Tritt  het>elbr<iuse  

Seitenspindelhremse  

Loromotiven    je    nach    der  Leistungs- 
fähigkeit   


Mark 

"MO  bis  450 


40>i 

(m 

1000 
IS 
40 

30 


r.r,o 
490 
MOO 
2800 

ao 

50 
35 


Nähere  Daten  über  dir  Kosten  dos  Oberbaues 
utid  der  Fahrzeuge  können  aus  den  Preislisten 
und  Prospecten  der  Fabriken,  die  sioh  mit  der 
Erzeugung  des  Feldbahninatcrials  beschäftigen, 
entnommen  werden. 

Die  gesammten  Herstellungskosten  solcher 
Feldbahnen  incl.  Fabrbetriebsmitlel  variiren  daher 
zwischen  0O00  bis  20  000  pro  Kilometer,  je 
na«-h  den  Zwecken,  denen  sie  zu  entsprechen 
haben. 

Die  Betriebskosten  der  Feldbahnen,  die  von 
der  Wahl  der  Betriebskraft,  von  der  Verkehrs- 
intensität, der  Menge  und  Beschaffenheit  der  zu 
befördernden  Güter,  ferner  von  der  Anzahl  der 
vorzunehmenden  Fahrten,  von  den  Anschaffungs- 
kosteu  der  Belriehsmaterialien,  von  der  Hohe  der 
Arbeitslöhne,  der  Erhaltung  der  Betriebsmotoren, 
der  Fahrzeuge  und  der  Bahngeleise,  dann  von 
dem  Verhältnifs  des  Brultos  zum  Netto  und 
auch  davon  abhängig  sind,  ob  die  Fracht  nur 
in  einer  oder  in  beiden  Richtungen  zu  befördern 
ist,  schwanken  bei  der  gewöhnlich  vorkommenden 
Annahme  einer  5  procentigen  Verzinsung  und 
10  procentigen  Amortisation  der  Anlagekosten 
der  Bahn  und  einer  15 procentigen  Amortisation 
der  Anschaffungskosten  der  Fahrzeuge  zwischen 
tiOO  bis  1500  vH>  pro  Jahr  und  Kilometer. 

Die  Betriebskosten  mit  Lokomotiven 
von  12  bis  15  HP  sind  einschlicrslich  des  Lohnes 
des  Maschinisten  im  grofsen  Durchschnitte  6  bis 
7  Pferden  incl.  Kutscher  oder  15  bis  20  Arbeitern 
gleichzustellen.  Nach  anderen  vorhandenen  Er- 
fahrungen sind  diese  Betriebskosten,  wie  aus  der 
nachfolgenden  Vergleichung  mit  den  Betriebskosten 
beim  Pferdehclriebe  hervorgeht,  selbst  dann  noch 
billiger,  wenn  die  zu  Grunde  gelegte  20  pferdige 
Maschine  nur  zur  Hälfte  ausgenutzt  wird. 

Die  Tageskosten  betragen: 

Maschinenbetrieb: 

Mark 

Brennmaterial  700  kg  Kohle  ä  0,60  «*....  4,20 

Schmierm.iteiial  1,25  kg  ä  l,00t#   1,25 

Heparaturkoslen   1,55 

Redienung    0, — 

Verzinsung  u.  Amortisation  10%  bei  300  Arbeits- 
tagen pro  Tag   4,  ■ 

dto.  für  eine  Maschine  in  Reserve   4,— 

Tägliche  Betriebskosten  zusammen  24,— 


40  ,  15 
6500  ,20000 


Pferdebetrieb: 

Mark 

Unterhalt  Tür  10  Pferde  ä  720  Jf  jährlich  .  7200,- 

Bedienung   2400,— 

Verzinsung  der  Pferdeanschaffung  ....  400,— 
20%  Amortisation   1200.- 

Jährliche  Betriebskosten  11200,— 
bei  30  Arbeitstagen  tägliche  Betriebskosten  37,33 

Die  Maschinenfabrik  Kraufs  Sc  Co.  berechnet 
die  Zugkraftkosten  einer  Tenderlocomotive  nach 
ihrem  System  von  10  Pferdekräflen,  jedoch  nur 
mit  halber  Leistung  gegenüber  dem  Pferdebetriebe 
bei  einer  10 ständigen  Arbeitszeil  wie  folgt: 

Maschinenbetrieb: 

Mark 

Brennmaterial  pro  Tag  300  kg  Kohle  ä  15  Jl 

pro  Tonne   5,40 

Schmiermaterial   1,30 

Putzmatcrial   0,50 

Reparaturkosten   2,50 

Bedienung    9,— 

Verzinsung  und  Amortisation   6,— 


Tägliche  Retriebskosten 
Pferdebetrieb: 


24,70 


Mark 

Unterhalt  für  20  Pferde  Futter  pro  Tag  .  .  .  30  — 

Geschirr  und  Beschlag  4,— 

Redienung  und  Veterinär  10.— 

Verzinsung  und  Amortisation  6, — 

Tägliche  Betriebskosten  zusammen  50,— 

Da  die  Kosten  der  Maschinenbedienung  bei 
leistungsfähigen  Locomoliven  gleich  bleiben  und 
jene  der  Verzinsung  und  Amortisation  relativ 
geringer  weiden,  für  den  Pferdebelrieb  aber 
wachsen,  so  wird  das  Ersparnifs  zu  gunsten  des 
Locomolivbetriebes  desto  gröfser  sein,  je  stärker 
die  angewendeten  Locomoliven  sind.  Giöfsere 
Ersparnisse  werden  wesentlich  von  den  Kosten 
des  Brennmaterials  abhängen. 

Diese  Ziffern  geben  nur  Anhaltspunkte  für 
derlei  Feldhahnanlagen,  müssen  aber  für  jeden 
einzelnen  Fall  nach  den  Bedürfnissen  und  den 
loculen  Umständen  ermittelt  werden. 

Nach  der  Aufstellung  des  Oberforslmeisters 
Rumiebaum  in  Eberswalde  bringt  derselbe  die 
Kosten  dem  Nulzwerth  gegenüber  in  folgender 
Weise  zur  Darstellung: 

Mork 

1  Meile  (7,5  km)  Lchmkiesbahn,  4  ru breit,  kostet  53  000 
1    .  „     Steinbahn       4  .    ,      .      105  000 

1    ,  ,     Holzbahn        3  .    .      .       42  «00 

1    ,  ,    zerlegbare  Schieneubahn  (60  cm 

breit)  incl.  Wagen   501)00 

Zwei  Pferde  vermögen  auf  diesen  zum  Ver- 
gleich erwähnten  Strecken  Kiefernholz  zu  trans- 
portiren : 

auf  Erd wegen   ...    4  Fafsmeter 

,    Lehmwegen  in  trockenem  Zustande    5,2  , 

,    Steinbahneu   8,n  „ 

,    Holzbahnen  0,0 

.    Schienenbahnen  35,0  , 

also  5-  bis  C  mal  mehr. 
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Rechnet  man  9  <M>  für  1  Paar  Pferde,  so  1 
kostet  1  Festmeier 

Mark 

auf  Erdwe^en  '2.2.r> 

,   Lplimkieswcgeii   ....  1,8 

,   Steinbahnen  1,1 

,   Holzbahnen  l,i> 

.   Schienenbahnen  ....  0.3 

also  .V  bis  7  mal  weniger. 

Nacli  anderen  Aufstellungen  ist  das  Ersparnifs 
beim  Transport  auf  Schienenbahnen  gegenüber 
jenem  auf  Strafsen  und  Fahrwegen  20  bis  30Jät>. 

Die  Frage  der  Ren  labilität  kann  generell 
nicht  beantwortet  werden;  dieselbe  ist  vornehm- 
lich von  den  örtlichen  Verhältnissen  abhangig 
und  mufs  daher  auf  Grund  eingehender  Unter- 
suchungen für  jeden  einzelnen  Fall  ermittelt 
werden. 

Die  Anlagekosten  der  Local-  und 
S  trafsenbahnen  betragen  in  der  Regel  je  nach 
den  Terrainverhällnissen  und  dem  voraussicht- 
lichen Personen-  und  Güterverkehr  20  000  bis 
75  000  <M.  Die  Betriebskosten  können  annähernd 
mit  1500  bis  3000       angenommen  werden. 

Nach  vorliegenden  Studien  und  Projecten* 
von  6  Localbahnen  in  der  Länge  von  zusammen 
220  km  in  dem  Departement  Gers  in  Frankreich, 
deren  kürzeste  Linie  23  und  die  längste  52  km 
ist,  betragen  die  kilometrischen  Herstellungskosten 
dieser  Bahnen  mit  60  cm  Spurweite  mit  Steigungen 
von  5  bis  8  #  bei  Benutzung  von  Strafsen, 
ohne  den  Verkehr  auf  denselben  zu  behindern, 
und  bei  Verwendung  von  Stahlschienen  im  Ge- 
wichte von  9,5  kg  pro  Currentmeter,  mit  Stahl- 
traversen verbunden,  die  ein  rollendes  Gewicht 
von  3000  bis  4000  kg  pro  Achse  tragen  können, 
16000  bis  18  000  Frcs.  incl.  der  Fahrhetriebs- 
miltel,  Gebäude,  Einrichtung  und  Ausrüstung. 
Ein  gemischter  Zug  dieser  Departementsbahnen 
soll  aus  einer  Locomotive  von  28  Pferdekraft 
und  6  Tonnen  Gewicht,  dann  aus  1  Wagen  I.  und 
II.  Klasse,  2  Wagen  III.  Klasse  mit  je  12  Sitz-  ; 
platzen  im  Gewichte  von  1400  kg  und  3  Güter-  [ 
wagen  im  Gewichte  von  je  1100  kg  mit  2500  kg 
Tragfähigkeit  bestehen.  Es  soll  somit  ein  ge- 
mischter Zug,  bestehend  aus  3  Personen-  und 
3  Güterwagen,  36  Reisende  und  7500  kg  Güter  1 
befördern.  Die  Personen-  und  gemischten  Züge 
sollen  mit  einer  Geschwindigkeit  von  16  bis  20  km, 
die  Güterzüge  mit  einer  Geschwindigkeit  von  12  km 
pro  Stunde  verkehren. 

X.  Schlufsbemerkungen. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  die  trans- 
portablen Feldbahnen  sowohl  für  die  Land-  und 
Forstwirtschaft,  als  auch  für  industrielle  und 
Bauzwecke   von  gröfster  Wichtigkeit  sind  und 


•  Projel  de  construetion  d'un  p'-seau  Je  rhemin 
de  Ter  ä  voie  de  60  cm  par  M-  0.  Bertrand.  Paris  lS8y. 


dafs  durch  dieselben  die  Transportkosten,  deren 
Höhe  bei  der  heutigen  Concurrenz  auf  allen 
Gebieten  häufig  von  entscheidendem  Einflufs  ist, 
wesentlich  herabgemindert  werden  können. 

Ebenso  hat  aber  auch  die  Ausgestaltung  der 
transportablen  Bahnen  für  den  Personen-  und 
Güterverkehr  mit  der  schmalen  Spurweite  von 
0,6  m  überall  dort  ihre  Berechtigung,  wo  es 
sich  darum  handelt,  mit  sehr  geringen  Kosten 
ein  einfaches  und  billiges  Transportmittel  zu 
schaffen,  dessen  Leistungsfähigkeit  für  die  Be- 
dürfnisse wirtschaftlich  zurückgebliebener  Gegen- 
den noch  genügt,  wodurch  der  Verkehr  gesteigert, 
der  Handel  belebt,  Inditstrieen  geschaflci?  und  die 
Volkswohlfahrt  gehoben  werden  können. 

Von  den  im  Gebrauehe  stehenden  oder  neu 
palentirten  Systemen  für  die  Herstellung  des 
Oberbaues  und  der  Fahtbelriebsmiltel,  hat  jedes 
derselben  seine  ganz  besonderen  Eigentümlich- 
keiten, seine  Vorzüge  und  Nachteile,  daher  auch 
ihre  Anwendung  von  den  vorhandenen  Verhält- 
nissen mehr  oder  weniger  abhängig  ist,  wobei 
aber  auch  sehr  häufig  die  Qualität  und  die  Kosten 
des  Materials,  sowie  die  an  das  Verkehrsmittel 
zu  stellenden  Anforderungen,  endlieh  auch  noch 
die  Art  der  Betriebsführung  und  die  anzuwendende 
Betriebskraft  in  Betracht  kommen. 

Von  besonderer  Tragweite  und  ökonomischem 
Vortheile  wäre  noch  die  Einführung  bestimmter 
Typen  für  die  Herstellung  des  Oberbaues  und 
der  Fahrbetriebsmittcl,  was  durch  das  Zusammen- 
wirken der  land-  und  forstwirtschaftlichen  Vereine 
und  der  Handels-  und  Gewerbekammer  unler 
Beiziehung  technischer  Vereine  nicht  unschwer 
zu  erreichen  sein  dürfte. 

Auch  wäre  es  wünschenswert,  dafs  eine 
Statistik  über  die  ßauanlagc-  und  Betriebs-  und 
finanziellen  Ergebnisse  solcher  Feldeisenbahnen 
angelegt  werde,  da  hierüber  nur  in  ganz  spär- 
licher Weise  Mitteilungen  in  die  Oeffentlichkeil 
gelangen,  die  in  verschiedenen  Zeitschriften  des 
In-  und  Auslandes  zerstreut  sind.  So  sollen  in 
Deutschland  mit  Ende  1890  1600  km  Feldeisen- 
bahnen im  Betriebe  gewesen  sein.  Dccauville  hat 
nach  seiner  Angabe  bis  Ende  Juni  1801  das  Material 
für  8800  km  transportable  Bahnen  geliefert. 
Andere  Dalen  waren  trotz  aller  Bemühung  nicht 
erhältlich. 

Nicht  unerwähnt  darf  bleiben,  dafs  einige 
Fabriken,  die  sich  mit  der  Erzeugung  des  Ober- 
baumaterials und  der  Fahrzeuge  beschäftigen,  die- 
selben auch  leihweise  auf  bestimmte  oder  unbe- 
grenzte Zeitdauer  überlassen,  wodurch  es  ermög- 
licht wird,  über  den  Werth  solcher  transportablen 
Bahnanlagen  in  Bezug  auf  den  ökonomischen 
Nutzen  und  ihre  Solidität  eigene  Erfahrungen 
zu  sammeln  und  das  Risiko  im  vorhinein  auf 
eine  bestimmte  Summe  zu  beschränken.  Dieser 
Vorgang  ist  um  so  empfehlenswerter,  als  sich 
die  Fabriken  auch  dazu  verstehen,  die  bezahlte 
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Mietbe  bei  definitiver  Uebernahme  des  Materials 

mit  in  Rechnung  zu  stellen. 

Endlich  dürfte  es  für  diejenigen,  die  sich  mit 

dem  Studium  der  Feldeisenbahnen  beschäftigen 

und   solche  Bahnen  herzustellen  beabsichtigen, 

erwünscht  sein,  über  die  Literatur  auf  diesem 

Gebiete  unterrichtet  zu  werden. 

Nach  meiner  Kenntnifs  sind  zu  nennen: 

Exner,  Das  moderne  Transportwesen  im  Dienste 
der  Land-  und  Forstwirthschaft,  Weimar  1877. 

Heusinger  von  Waldegg,  Handbuch  für  specielle 
Eisenbahntecbnik,  V.  Band,  Leipzig  1878. 

Perlels,  Handbuch  des  landwirtschaftlichen  Trans- 
portwesens, Jena  1882. 

Zeitung  des  Vereins  deutscher  Eisenbahnver- 
waltungen :  1883  Seite  679,  1884  Seite  243  — 
245,  259—261,  389—390,  1886  Seite  52, 
477,  789,  1889  Seite  81—83,  724,  1891 
Seite  75,  909-911,  933-935. 

Reinicke,  Sandboden,  Cultur  und  Melioration, 
Bromberg  1884. 

Adolf  Runnenbaum  ,  Die  Waldeisenbahnen, 
Berlin  1886. 

Centraiblatt  der  Bauvcrwaltung:  1886  Seite  64 
und  96,  1887  Seite  66,  1888  Seite  492, 
1890  Seite  416. 

Zeilschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure:  1886 
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Steinerner  Winderhitzer.* 


Unsere  Abbildungen  1,  2  und  3  zeigen  Schnitte 
eines  steinernen  Winderhitzers,  welcher  eine  Ver- 
besserung der  Anordnungen  von  Massicks  und 
Crooke**  anstrebt. 

Die  Verbesserung  soll  darin  bestehen,  dafs 
zwecks  Zugverbindung  der  inneren ,  heifseslen, 
senkrechten  Schächte  ein  besonderes  Gewölbe 
über  diesen  angeordnet  ist,  welches  von  der 
Hauptkuppel  unabhängig  ist.  Dadurch  sollen 
die  Züge  vermieden  werden ,  welche  sonst  in 
der  Hauplkuppel  solcher  Winderhitzer  zwecks 
Verbindung  der  senkrechten  Zöge  angeordnet 
wurden.  Durch  Anordnung  dieses  zweiten  Ge- 
wölbes soll  die  Verbindung  zwischen  den  senk- 
rechten Schächten  und  dem  Schornslein  verhindert 
werden,  welche  durch  die  Risse  in  dem  Mauer- 


*  Nach  .The  lion  Age\  5.  Mai  1892,  Seite  8G4. 
MrClure  ic  Anisler,  Bisseil  Block,  Pittsburg. 
**  ,Slahl  und  Eisen*  1888,  Seite  '28. 


werk  vermittelt  wird,  welche  durch  die  Bewegung 
des  Mauerwerks  infolge  der  Temperaturunterschiede 
entstehen.  Fig.  1  zeigt  den  senkrechten  Schnitt 
des  oberen  und  unleren  Theils  und  die  Fig.  2 
und  3  zeigen  4  halbe  wagerechte  Schnitte  dieses 
Winderhitzers.  Die  Anordnung  der  senkrechten 
Schächte  gehl  deutlich  aus  den  Zeichnungen 
hervor  und  isl  derjenigen  von  Massicks  und  Crooke 
gleich. 

Der  unlere  Theil  des  mittleren  Schachtes 
dient  als  Gasverbrennungsraum ;  aus  demselben 
treten  die  Verbrennungsproducte  oben,  gezwungen 
durch  das  erwähnte  zweite  Gewölbe,  in  die  erste 
Reihe  der  ringförmig  angeordneten  senkrechten 
i  Schächte;  deren  möglichst  zahlreiche  Seiten- 
i  wände  die  Heizfläche  vermehren.  In  dem  unteren 
Theil  dieser  Schächte  sind  OelTnungen  in  den 
Scheidewänden,  welche  zu  der  nächsten  und 
äufscren  Reihe  der  senkrechten  Schächte  führen. 
Die   Scheidewände    zwischen    diesen  äufseren 
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Schächten  reichen  nur  bis  oberhalb  dieser  Ver- 
bindungsöffnungen ,  so  dafs  unterhalb  derselben 
ein  allen  diesen  Schächten  gemeinschaftlicher 
Sohlkanal  entsteht.  Die  Lage  des  Gas-  und  Luft- 
eintritts sowohl,  als  des  Heifswindaustrilts  zeigt 
die  Fig.  1 .    In  der  Mitte  der  Kuppel  des  Wind- 


erhitzers ist  der  Schornstein  angeordnet,  welcher 
durch  ein  in  Fig.  1  angedeutetes  Ventil  abge- 
schlossen werden  kann.  Das  Zerreifsen,  Verschieben 
und  Zusammenfallen  der  Scheidewände  der  Züge 
soll  durcli  die  Anordnung  der  in  Fig.  3  rechts  ge- 
zeichneten Eintheilungder  Steine  vermieden  werden. 


r>g  t. 

Die  Beschreibung  des  Betriebes  dieses  Wind- 
erhitzers, welche  im  ,lron  Age*  ausführlich 
wiedergegeben,  ist  für  unsere  Leser  überflüssig. 
Die  Verschlüsse  der  Heifswind-  und  Gasleitung 
müfslen  bei  etwaiger  Anwendung  dieser  steinernen 
Winderhitzer  in  Deutschland  vor  der  zerstörenden 
Einwirkung  des  heifsen  Windes  anders  als  ge- 


Kig.  2  und  3. 

zeichnet  geschützt  werden.  In  Amerika  sind  nach 
Angabe  unserer  Quelle  14  dieser  Winderhitzer 
ausgeführt  und  zwar  7  von  der  Carrie  Furnace 
Comp.,  4  von  den  Bellaire  Nail  Works  und  3  von 
Schoenberger,  Speer  &  Co. 

Os.  Fr.  W.  L. 
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Japanisch«»  Eisenbahnen  im  Erdbeben. 


Japan  ist  das  Land  der  Erdbeben  und  feuer- 
speienden Berge.  Seine  Einwohner  zählen  jähr- 
lich mindestens  fünfhundert,  in  den  letzten  Jahren 
aber  bis  2000  Erdslöfse,  und  von  Zeit  zu  Zeit 
wird  der  eine  oder  andere  Landestheil  von  schreck- 
lichen Katastrophen  heimgesucht.    Unter  diesen 


nimmt  die  Erschütterung,  welche  in  der  Frühe 
des  28.  Üclober  1891  inmitten  Japans  eintrat, 
eine  traurig  erste  Stelle  ein ;  sie  war  so  heftig, 
dafs  auf  einem  Umkreis  von  nahezu  1 1  000 
Quadrat-Kilometer  alle  Haus-  und  Ingenieurbauten 
vollständig  zerstört  und  steinerne  Gebäude  bis 


Abbild.  I.   Schlangenart  ig  gewundene  Eisenbahnlinie. 


62  000  Quadrat-Kilometer  in  der  Runde  beein- 
flufst  wurden.  Die  Stöfse  wurden  von  Sendai 
im  Norden  bis  Nagasaki  im  Süden  empfunden 
und  japanische  Gelehrte  schätzen,  dafs  sie,  wenn 
das  Wasser  keitien  Halt  geboten  hätte,  sich  über 
mehr  als  eine  Million  Quadrat-Kilometer  fühlbar 
fortgepflanzt  hätten.  Da  der  Hauptstofs  in  der 
Ebene  von  Nagoya-Gifu ,  einem  der  gröfslen 
Gärten  Japans,  sich  ereignete,  so  waren  die 
Folgen  entsetzlich.  Etwa  10  000  Menschen  blieben 
sofort  todt  auf  dem  Platze,  weitere  15  000  wurden 
verwundet  und  annähernd  100  000  Häuser  mit 
dem  Erdboden  gleichgemacht,  kein  Gebäude  indem 
bezeichneten  Dislricl  kam  ohne  Schädigung  davon. 


Unmittelbar  nach  der  Katastrophe  bereisten 
die  der  Kaiserlichen  Universität  von  Japan  an- 
gehörigen  Professoren  John  Milne  und  W.K. 
Burton  den  betroffenen  Landstrich,  machten 
dort  photographische  Aufnahmen  und  alle  mög- 
lichen Aufzeichnungen.  Die  Ergebnisse  ihrer 
Reise  haben  sie  in  einem  dicken  Band  in  Groß- 
format niedergelegt  und  der  Oeffenllichkeit  über- 
geben. Dieses  in  englischer  Sprache  verfafste 
Buch,  das  in  Druck  und  Ausstattung  geradezu 
trefflich  ist,  ist  ein  überwältigender  Beweis  für 
die  Geschicklichkeit,  mit  welcher  das  japanische 
Volk  es  verstanden  hat,  sich  europäi?che  Kunst 
i  und  Wissenschaft  zu  eigen  zu  machen  und  selb- 
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ständig  anzuwenden.  Einen  besonderen  Reiz 
erhält  das  Werl;  durch  den  seidenartigen  Glanz 
des  langfaserigen,  übrigens  im  Erdbebendistrict 
selbst  hergestellten  Reispapiers,  auf  dem  Text 
und  Tafeln  gedruckt  sind.* 

Die  dreifsig,  in  ganz  vorzüglicher  Weise  her- 
gestellten Tafeln  geben  ein  lebendiges  Bild  von 
dem  Anblick  der  zum  Theil  wunderbar  schönen 
und  vom  Unglück  so  hart  betroffenen  Landschaft, 
der  zerstörten  Bauten  und  de*  Treibens,  das 
sich  erhob,  sobald  der  erste  Schrecken  über- 
wunden war.    Für  die  Leser  dieser  Zeitschrift 


sind  von  besonderem  fachlichen  Interesse  eine 
Reihe  von  Abbildungen,  die  das  Verhallen  der 
Eisenbahnlinien  und  eisernen  Brückenbauten  zeigen. 

Unsere,  dem  Werk  entnommene  Abbildung  1 
zeigt  die  Veränderungen,  welche  die  Eisenbahn- 
strecke vor  der  Kisogawa-Brücke  erlitten  hat.  Bei 
einer  genaueren  Betrachtung  des  Vordergrundes 
des  schlangenartig  gewundenen  Geleises  ist  zu 
ersehen,  dafs  sowohl  Schienen  als  auch  Schwellen 
sich  theils  in  der  Längs-  und  theils  in  der  Quer- 
richtung  in  der  Kiesbettung  bewegt  haben,  als 
auch,  dafs  sie  an  anderen  Stellen  zwar  in  letzterer 


Abbild.  2.    Allgemeines  Bild  der  Nugura-BrUtku. 


liegen  geblieben  sind,  aber  der  Untergrund  sich 
mit  dem  ganzen  Gestänge  verschoben  hat.  Durch 
diese  Verschiebungen  hat  sich  stellenweise  der 
Ballast  zwischen  den  Schwellen  in  parallel  liegen- 
den Anhäufungen  aufgethürmt. 

Der  in  der  Nähe  der  eben  beschriebenen 
Stelle  liegenden  549  m  langen  Brücke,  welche 
in  9  eisernen  Ueberbauten  von  je  61  m  Länge 
den  Kitogawa  überschreitet,   ist  es  verhällnifs- 

*  The  Great  Earlliquake  in  Japan,  1891.  By  John 
Milne,  Prof  of  Min.  a.  (ieologig,  and  W.  K.  Kurton, 
Prof.  of  Sanitary  Engineering,  Imperial  l'niversity. 
Plates  by  K  Ogawa.  Published  by  Lane,  Craw- 
ford  &  Co ,  Yokohama,  Japan. 


mäfsig  leidlich  ergangen.  Ihre  3X6'"  messen- 
den und  4,5  bis  9  m  hohen  steinernen  Pfeiler 
haben  zwar  z.  Th.  unten  an  der  Basis  böse 
horizontale  Längsrisse  erhalten,  die  Brücke  selbst 
ist  indessen  stehen  geblieben.  Bei  einer,  unfern 
dieser  Hauptbrücke  liegenden  Ncbenüberbrückung 
von  zwei  Spannweilen  von  je  21.8  m  sind  die 
Sleinwiderlager  auf  der  einen  Seite  ebenfalls 
horizontal,  auf  der  andern  Seite  diagonal  gerissen. 

Schlimmer  ist  es  der  über  den  Flufs  Nagara 
führenden  Eiscubrücke  ergangen.  Dieselbe  be- 
stand aus  fünf  langen  Gitter -Trägern  von  je 
60,9  m  Spannweile  und  je  zwei,  an  beiden 
Ufern    liegenden   kürzeren ,    auf  weniger  hohen 
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eisernen  Säulen  ruhenden  Hochfluth-Trägern. 
Die  in  der  Milte  liegenden  hohen  Pfeilersäulen 
haben  am  meisten  gelitten,  dieselben  sind,  wie 
aus  Abb.  3  und  4  hervorgeht,  mehrfach  durch- 
brochen und  sind  dadurch  drei  Träger,  welche 
ihrerseits  bis  vor  dem  Fall  unversehrt  blieben, 
zu  Fall  gekommen.  Der  mittlere  von  ihnen 
liegt  platt  in  dem  um  jene  Jahreszeit  vorwiegend 
trockenen  Flufsbett.    Die  Verschiebungen  in  der 


Brückenachse  sind,  so  lehrt  uns  Abbildung  3, 
recht  bedeutend.  Auch  hier  hatte,  wie  eine 
genaue  Ortsbesichtigung  ergab,  der  ganze  Boden 
im  Flufsbett  eine  entsprechende  Verschiebung 
mitgemacht.  Der  Bruch  an  den  Pfeilern,  welche 
je  aus  einer  Gruppe  von  gufseisernen  mit  Beton- 
masse ausgefüllten  Säulen  bestehen,  sind,  trotz- 
dem sie  aus  einzelnen  Stücken  aufgebaut  sind, 
fast  ohne  Ausnahme  in  horizontaler  Linie,  meist 


Abbild.  3.    Innere  Ansicht  der  Nagara-UrUckc. 


entweder  direct  unterhalb  oder  oberhalb  der 
Plantschen  abgebrochen. 

Der  aufgeschüttete  Brückenzugang  auf  dem 
einen  Ufer  (siehe  Abb.  2  rechts)  ist  gänzlich 
fortgeschüttelt  worden ;  das  Schienengestänge 
schwebt  dort  auf  eine  längere  Strecke  frei  in 
der  Luft.  Die  Flufsbankette  sind  zu  beiden 
Seiten  gänzlich  zerstört  und  entweder  in  Schutt- 
haufen verwandelt  oder  von  Längsrissen  durch- 
zogen, wie  Abb.  2  im  Vordergrund  zeigt. 

Die  von  einem  Engländer  construirte  Brücke 
hat  dem  gewöhnlichen   Verkehr,  aufsergewöhn- 


liehen  Hochfluthen  und  heftigen  Teifuns ,  bei 
denen  Locomoliven  umgeworfen  und  massive 
Gebäude  zerstört  wurden,  seit  fünf  Jahren  erfolg- 
reich Widerstand  geleistet  und  beschäftigt  die 
Frage,  ob  es  möglich  ist,  Brücken  zu  bauen,  die 
bei  so  erheblichen  und  plötzlich  auftretenden 
Bodenverschiebungen  standhalten,  lebhaft  die 
japanischen  Ingenieure.  Man  glaubt,  dafs  die 
Pfeiler  widerstandsfähiger  gewesen  wären,  wenn 
man  ihnen  eine  breilere  Basis  und  einen  eiffel- 
thurmartigen  Aufbau  gegeben  hätte.  S. 
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MiU  heil  innren  aus  dem  Eisenhüttenlaboratoriuni. 

Wirkung  von  Kohlenoxyd  auf  Eisen  und  Mangan.  1  wird:  2  CO  =  C  -f  COi.  Verfnsser  liefs  Kohlen- 
Naeh  Sch  ützonborger  kann  man,  imGegen-  oxyd  auf  Eisen  einwirken,  welches  durch  Desti  Ila- 
satze zu  Gruners  Ansicht,  von  Kohlensäure  tion  des  Amalgams  in  der  Luftleere  und  bei 
freies  Kohlenoxydgas  durch  reines  Eisen  zersetzen.  niederer  Temperatur  (250  bis  280°)  erhalten  war. 
Da  hierbei  stets  Kohlensaure  auftritt,  so  nimmt  Bei  dunkler  Kothgluth  schien  das  Eisen  Kohlen- 
Schütz  e  nb  orger  an,  dafs  durch  die  Affinität  des  oxyd  zu  absorbiren,  wobei  es  sich  durch  Kohle- 
Eisens  zum  Kohlenstoff  folgende  Keaction  bedingt  ;  abscheidung  schwärzte:  Kohlensäure  trat  nur  in 


Abbild.  4.    Die  Nagarn-BrOiko  in  der  Xäho  geavhvn. 


geringer  Menge  auf.  Der  Verfasser  wiederholte 
den  Versuch  mit  reinem  Mangan,  das  chemisch  viel 
energischer  ist  als  Eisen  und  welches  erhalten 
war  durch  Destillation  des  durch  Elektrolyse  von 
Manganchlorür  gewonnenen  Amalgams  in  der 
Luftleere.  Da«  Mangan  wurde  in  einer  Glasröhre 
in  reinem  K<  hlenoxyd  auf  etwa  400°  erhitzt.  In 
einem  bestimmten  Moment  beginnt  es  an  einem 
Punkte  zu  glühen,  worauf  man  mit  dem  Erhitzen 
aufhört  und  den  Kohlenoxydstrom  verstärkt.  Das 
Mangan  verbrennt  in  dem  Kohlenoxyd,  wobei 
es  zur  Weifsgluth  kommt,  und  absorbirt  selbst 
bei  sehr  schnellem  Gasstrom  alles  Kohlenoxyd 
ohne  Gasentwicklung:  Mn  +  C0  =  MnO  +  0.  Beim 
Behandeln  des  schwarzen  Froductes  mit  verdünnter 
Sehwcfelsäuro  oder  Salzsäure  löst  sich  das  Mangan- 


oxydul, während  sehr  fein  vertheilte,  auf  Platin- 
blech  ohne  Rückstand  vorbrennbare  Kohle  hinter* 
bleibt. 

Diese  Wirkung  von  Mangan  auf  Kohlenoxyd 
spricht  dafür,  dafs  auch  fein  vertheiltes  Eisen 
Kohlenoxyd  im  Sinne  der  Gleichung:  Fe  +  CO 
=  FeO  +  C  zersetzt.  Ucberschüssiges  Kohlenoxyd 
reagirtdann  theil  weise  mit  gebildetem  Eisenoxydul, 
wodurch  das  constanto  Vorkommen  von  Kohlen- 
säure in  dem  Gase  und  von  Kohlenoxydul  in 
metallischem  Eisen,  sowie  der  In  t  h um  der  Theorie 
Gruners  erklärt  wird.  Wenn  die  Keaction  mit 
Mangan  einfach  und  vollständig  ist,  so  kommt 
dies  daher,  dafs,  wie  Moissan  gezeigt  hat,  Mangau- 
oxydul  bei  allen  Temperaturen  durch  Kohlenoxyd 
unreducirbar  ist  und  dafs,  wie  Verfasser  findet. 
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Mangan  in  Kohlensaure  ebenso  loicht,  wio  in 
Kohlenoxyd  verbrennt:  2  Mn  +  COi  =  2  MnO  +  C. 
Bomorkenswerth  ist,  dafs  Mangan-  und  Eisonoxydul 
bei  sehr  hoher  Temperatur  mit  Kohle  Metall-  und 
Kohlenoxyd  geben,  dafs  also  die  Iteaction  umge- 
kehrt verlauft,  wie  bei  ca.  500 

Diese  Reaction  ist  von  grofsem  Einflute  auf 
die  Metallurgie  des  Eisen»;  sie  erklart,  weshalb 
in  einer  gewissen  Zone  des  Hochofens  der  Eisen- 
schwamm  in  Berührung  mit  Kohlenoxyd  Eison- 
oxydul und  Kohle  gieht,  dals  in  einer  andern  Zone 
dieses  Eisenoxydul  mit  Kohlenoxyd  Eisen  und 
Kohlensaure  liefert  und  dafs  endlich  in  einer  dritten 
Zone  des  Hochofens  das  Eisen  in  Berührung  mit 
sehr  fein  vertheilter  Kohle  sich  sehr  leicht  kohlt. 
(Compt.  rend.  1892,  114,  115  durch  Chem.  Ztg.) 

Neuer«  Uetersuchunfen  Ober  die  Verbrennunaiwarms  der 
Kohlen. 

Die  Verbreimungswürme  der  Kohlen  wurde 
bisher  meist  in  der  Weise  bestimmt,  dafs  man 
den  Brennstoff  in  einem  Sauerstoff-  oder  Luft- 
strom verbrannte.  In  neuerer  Zeit  hat  Berthelot 
ein  anderes  Verfahren  ausgebildet,  das  darauf  be- 
ruht, dafs  man  den  Brennstoff  nebst  dem  zur  Ver- 
brennung nothigen  Sauerstoff  in  ein  allseitig  ver- 
schlossenes Gtfäfs,  eine  sog.  Bombe,  einschliefst 


und  die  Verbrennung  durch  eine  elektrische  Zün- 
dung von  aufsen  einleitet.  Dieses  Verfahren  hat 
den  Vortheil,  daß*  die  Verbrennung  aohr  rasch  und 
vollständig  verlauft  und  dafs  das  Ergebnib  dadurch 
eine  grofise  Zuverlässigkeit  erhält.  Der  zur  Ver- 
brennung erforderliche  Sauerstoff  wird  unter  hohem 
Druck  (bis  25  Atmosphären)  eingepreßt.  Die  Bombe 
steht,  wie  dio  Verbrennungskammern  andorer  Calori- 
met«r,  in  einem  gegen  Wärmeabgabe  oder  -Auf- 
nahme geschützten  Gefäfs  mit  Wasser,  dessen 
Temperaturerhöhung  gemessen  wird.  Das  Tempe- 
i  raturmaximum  tritt  nach  2  bis  3  Minuten  ein. 

Der  allgemeinen  Anwendung  des  Borth elotschen 
I  calorimetrischen  Apparates  stand  bisher  sein  hoher 
.  Preis  im  Wege  und  hat  sich  der  französische  Berg- 
!  ingenieur  Pierro  Mahler  dadurch,  dals  er  den 
Apparat  in  gewisser  Beziehung  vereinfachte,  ein 
besonderes  Verdienst  erworben.    An  Stolle  dos 
von  Berthelot  angewendeten  1  bis  1,5  kg  schweren 
Platinfutters  hat  Mahler  nämlich  dio  Innenfläche 
der  Bombe  mit  einer  Schicht  säurefester  Emaille 
ausgekleidet:  der  Apparat  hat  bisher  zu  300  Ver- 
brennungen gedient,  ohne  dafs  die  Emailleschicht 
Schaden  gelitten  hat. 

(Vgl.  Journal  für  Gasbul.  und  Wasserver- 
sorgung.   1802.    Seite  305  bis  307.) 


Unsere  Eisenbahnfahrzeuge.* 


Die  gute  und  sichere  Abwicklung  des  Eisen- 
bahnverkehrs bedingt  aufser  einer  gut  gebauten  1 
und  gut  erhaltenen  Geleislage  gute  Fahrzeuge,  j 
Diese  haben  nicht  minderen  Einflute  als  die  Geleis- 
anlage selbst.  Besitzen  die  Fahrzeuge  Mängel, 
so  können  sie  gerade  so  wie  ein  minderwertiger 
Oberbau  den  Betrieb  hindern,  stören  und  seinen 
wirtschaftlichen  Nutzen  mindern.  Fahrzeuge 
mit  ungeeigneten  Einrichtungen  für  den  Personen- 
verkehr wirken  belästigend  für  die  reisenden 
Personen;  man  ist  deshalb  dauernd  bestrebt, 
erkannte  und  vorhandene  Mängel  zu  beseitigen, 
wenngleich  dies  selten  so  schnell  ausgeführt  werden 
kann,  wie  es  wünschenswert!)  erscheint.  Die 
lange  Lebensdauer  der  Fahrzeuge  bildet  hierbei 
ein  recht  grofses  Hemmnifs,  denn  nicht  alle 
Mängel   lassen   sich  ohne  weiteres  beseitigen; 

*  Vorstehenden  Aufsatz  veröffentlichen  wir  mit 
dem  ausdrücklichen  Hinweis,  dafs  derselbe  die  Materie 
wesentlich  vom  Standpunkt  des  Eisenbahn-Technikers 
aus  behandelt.  Wir  wären  erfreut,  wenn  derselbe  die 
Anregung  zur  weiteren  Besprechung  böte,  namentlich 
auch  den  Massengüter-Verfrachtern  Anlafs  gäbe,  ihre 
Erfahrungen  über  Guterwagen  und  ihre  Anschauungen 
Ober  Verbesserungen  derselben  von  ihrem  Standpunkt 
zu  veröflenthehen.  Di«  Hedaetion. 


manche  verschwinden  erst,  wenn  das  Fahrzeug 
abgelegt  wird. 

Verbesserungen  haben  vornehmlich  in  der 
Richtung  zu  erfolgen,  bei  Fortschaffung  der  Fahr- 
zeuge mit  der  geringsten  Aufwendung  mechanischer 
Arbeit  auszukommen,  im  Güterverkehr  den  sehr 
zahlreichen,  oft  auseinander  gehenden  Wünschen 
der  Verkehrsteilnehmer  beim  Gebrauch  der  Fahr- 
zeuge thunlichst  gerecht  zu  werden,  im  Personen- 
verkehr den  Fahrgästen  alle  erreichbaren  An- 
nehmlichkeiten zu  gewähren.  Beim  letzten  Punkt 
ist  es  unter  Umständen  geboten,  sich  einer  ge- 
wissen Mäfsigung  zu  befleifsigen.  Wenn  daher 
in  den  folgenden  Zeilen  der  Versuch  unternommen 
wird,  zu  diesen  Fragen  Einiges  beizutragen,  so 
geschieht  es  ebenfalls  nach  den  vorgenannten 
Gesichtspunkten,  den  Verkehr  mit  dem  Mindest- 
mafs  an  Arbeit  zu  bewältigen  und  allen  Be- 
teiligten, dem  Publikum  wie  nicht  minder  auch 
den  Eisenbahnbeamten,  zu  den  möglichen  und 
erreichbaren  Erleichterungen  zu  verhelfen.  Bei 
der  überaus  grofsen  Vielseitigkeit  in  der  Aus- 
führung älterer  und  neuerer  Fahrzeuge,  ist  es 
hier  weder  möglich  noch  beabsichtigt,  alle  in 
Frage  kommenden  Punkte  behandeln  zu  wollen; 
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nur  einige  davon  können  und  sollen  berücksichtigt 
werden. 

Wie  bereits  erwähnt,  können  erkannte  Mängel 
der  vorhanden  Fahrzeuge,  auch  bei  grösserer  Ver- 
wendung von  Mitteln  nicht  immer  beseitigt  werden. 
Die  beste  Gelegenheit  solche  Mängel  aus  der 
Welt  zu  schaffen,  bietet  sich  bei  der  Neuherstellung. 
Diese  Gelegenheit  ist  bei  der  langen  Dauer 
der  Fahrzeuge  nicht  allzuhlußg.  Andernfalls 
will  man  von  bereits  vorhandenen  Ausführungen, 
aus  mancherlei  Gründen  nicht  gern,  oder  zu  weit 
abweichen.  Man  wird  daher  in  gleichem  Mafse 
erhöhte  Sorgfalt  anwenden  müssen,  um  mit  den 
Neuausführungen  nicht  auch  neue  Mängel  zu 
erhalten.  Diese  Sorgfalt  kann  sich  nur  auf 
gründliche  Erfahrung  und  gründliche  Erwägung 
stützen;  beide  werden  getrübt  durch  die  viel- 
seitigen Einwirkungen,  welche  entstehen,  durch 
die  Verschiedenheit  der  verwendeten  Materialien, 
der  Erneuerung  und  Hinzufügung  einzelner  Theile, 
der  Behandlung  der  Fahrzeuge  u.  s.  w.  Alle 
diese  Einflüsse  müssen  alsdann  gegeneinander 
genau  abgewogen  werden. 

Nach  Verwendungszweck  und  den  Eigentüm- 
lichkeiten der  Fahrzeuge,  besprechen  wir  dieselben 
am  einfachsten  nach  den  Gruppen:  Locomoliven, 
Güter-  und  Personenwagen. 

Bei  der  Locomotive  wirkt  zusammen  das 
eigentliche  Fahrzeug  der  Wagen,  die  an  diesem 
befestigte  Dampfmaschine  zur  Fortbewegung  und 
der  auf  dem  Wagen  liegende  Kessel  zur  Er- 
zeugung des  Dampfes  für  die  Maschine.  Der 
Wagen ,  welcher  mit  seinen  Rädern  über  das 
Geleis  rollt,  beeinflufst  dasselbe  unmittelbar;  er 
ist  also  für  den  Oberbau  von  besonderer  Be- 
deutung. In  gleiche  Linie  kann  man  die  Dampf- 
maschine stellen,  welche  die  Dampfarbeit  auf 
die  Achsen  des  Wagens  überträgt.  Der  Kessel 
wirkt  allein  durch  sein  Gewicht  also  nur  mittel- 
bar auf  das  Geleis.  Hiernach  ergeben  sich  im 
allgemeinen  die  Beziehungen  der  Locomotive  zum 
Oberbau.  Von  hervorragendem  EinAufs  auf  letzteren 
ist  der  sogenannte  Rad-  oder  Achsstand,  die 
Entfernung  der  beiden  Endachsen  voneinander. 
Um  in  den  Bahnkrümmungen  einen  geringen 
Widerstand  zu  erhalten,  darf  der  Radstand  ein 
gewisses  Mafs  nicht  überschreiten.  Diesem  Um- 
stand hat  man  bisher  stets  recht  viel  Rechnung 
gelragen  und  so  finden  wir  nicht  nur  an  vielen 
älteren,  ja  auch  noch  bei  vielen  neuern  Locomo- 
liven den  Radsland  recht  klein  bemessen. 
Das  trifft  nicht  nur  für  die  schweren  Güterzug- 
locomotiven,  auch  für  die  schnelllaufenden  Per- 
sonenzuglocomotiven  zu.  Durch  den  zu  kurzen 
Radstand  aber  verliert  die  Locomotive  die  leichte 
und  sichere  Geradfübruug  auf  dem  Geleise,  gegen 
ihre  schädlichen  Bewegungen.  Die  überhängenden 
Gewichte,  also  die  über  die  Endachsen  vorstehenden 
Theile,  werden  bei  kurzem  Radstand  sehr  grofsl 
Sie    vermehren    die  schädlichen  Bewegungen, 


sowohl  in  senkrechter  wie  auch  in  wagerechter 
Richtung  ganz  erheblich.  Bei  einigermafsen  ge- 
steigerter Geschwindigkeit,  entstehen  grofse  senk- 
recht und  seitlich  gerichtete  Kräfte,  welche 
durch  die  Radflantschen  der  Endachsen  die 
Schienen  und  ihre  Befestigungstheile  aufserordent- 
lieh  stark  mitnehmen  und  deren  frühzeitigen 
Verschltifs  herbeiführen.  Nach  langjähriger  Ge- 
wohnheil, die  Locomotive  durch  tiefe  Schwcr- 
punktslage  recht  standfähig  zu  machen,  ist  man 
bislang  wenig  geneigt  gewesen,  von  der  Tieflage 
des  Kessels  abzugehen;  das  bedingt  dann  oft  den 
kurzen  Radstand.  Sobald  man  sich  entschliefsen 
würde,  den  Kessel  höher  zu  legen,  die  Feuerkisle 
mehr  lang  als  tief  auszuführen,  so  würde  dies 
Hindernifs  für  die  Wahl  des  Radstandes  fallen. 
Alsdann  müfste  man  sich  gleich  noch  zu  einem 
zweiten  Schritt  entschliefsen  und  auf  die  Be- 
wegung in  den  Geleiskrümmungen,  die  immer 
nur  wenige  Procente  der  geradlinigen  Strecke 
ausmachen  und  aufserdem  bei  grofsem  Krümmungs- 
halbmesser auch  nicht  sehr  in  Betracht  kommen, 
weniger  Rücksicht  nehmen  als  bisher.  Man 
könnte  dann  einen  thunlichst  grofsen  Rad- 
stand wählen.  Würden  dann  noch  in  erster  Linie 
mehr  die  weitvorgeschobenen  Rad-  oder  Dreh- 
gestelle verwendet,  oder  die  Endachsen  beweg- 
licher gemacht,  oder  auch  in  den  schärferen 
Krümmungen  etwas  mehr  Spielraum  gelassen, 
so  würde  Vieles  verbessert  werden  können.  Der 
vergröberte  Spielraum  im  Geleise  erfordert  aller- 
dings dann  einen  gut  verlegten,  festgefügten 
Oberbau,  dessen  Schienen  nicht  so  nachgiebig 
sein  dürfen  als  die  bisher  verwendeten. 

Der  Reibungsverlust,  welcher  in  den  Geleis- 
krümmungen durch  den  vergröfserten  Radstand 
mehr  entsteht,  wird  reichlich  aufgewogen  durch 
die  bessere  und  sichere  Führung  und  ruhigeren 
Gang  der  Locomotive,  demzufolge  also  durch 
geringeren  Widerstand  in  den  geraden  Strecken. 
Von  besonderer  Wichtigkeit  ist  dieser  Umstand 
namentlich,  wenn  die  Geschwindigkeit  eine  gröfserc 
werden  soll,  womit  man  in  Zukunft  mehr  zu 
rechnen  haben  wird.  Der  gröfsere  Radstand 
bringt  das  gefährliche  Nicken  —  Schwingung 
der  Locomotive  um  eine  wagerechte  Achse  quer 
zur  Geleisrichtung  —  zum  Verschwinden,  wie 
die  überhängenden  Gewichte,  welche  das  Nicken 
und  Schlingern  befördern.  Beide  dieser  schäd- 
lichen Bewegungen  verzehren  einen  Theil  der 
Locomotivarbeit ,  die  direct  in  Zerstörung  des 
Oberbaues  umgesetzt  wird. 

Auf  diesen  Ursachen  beruht  es  auch ,  wenn 
die  englischen  und  amerikanischen  Locomotiven 
mit  ihrem  grofsen  Radstand,  bei  weit  vor- 
geschobenen Achsen  und  Drehgestellen ,  bessere 
Geradführung  erhalten  und  ruhiger  laufen  als 
unsere,  obwohl  unsere  Strecken  bei  weitem  nicht 
so  scharfe  Bahnkrümmungen  haben  wie  in  Amerika. 
Der  vergröfserte  Radstand  fordert  allerdings  eine 
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Vergröfserung  der  Drehscheiben  und  Schiebe-  I 
bühnen.  Diese  Abänderung  würde  eine  einmalige,  ' 
unerhebliche  Ausgabe  erfordern ,  die  dem  Garnen 
gegenüber  noch  mehr  zurücktritt,  wenn  man  be- 
denkt, dafs  dabei  viele  alte  und  schwache  Aus- 
führungen ausgemerzt  werden  können  und  dem 
Betriebe  durchweg  nur  Erleichterungen  geschaffen 
werden. 

Die  Achsen  der  Locomotiven  haben  sich 
bislang  wohl  bewährt;  die  nach  dem  früheren 
Verfahren  hergestellten  Radsterne  gehen  in  den 
Schweifsstellen  oft  noch  auseinander;  die  neueren 
Herstellungen  leisten  darin  Besseres.  Für  die 
Radreifen  wird  allgemein  noch  das  billigere 
Material  vorgezogen,  obgleich  das  beste  Material,  der 
im  Preise  etwas  höher  stehende  Tiegelgufsstahl,  er- 
wiesenermafsen  wirtschaftlich  das  vorthcilhafleste 
und  das  sicherste  ist.  Gröfsere  Bruchsicherheit, 
geringerer  Verschleifs  und  daher  seltenerer  Achs-  ! 
Wechsel  sprechen  dafür.  Die  kegelförmige  Lauf- 
fläche der  Räder  entsprechend  der  Schienenneigung, 
hält  sich  im  Betriebe  bekanntlich  nur  kurze  Zeit; 
die  Flächen  werden  bald  cylindrisch.  Thatsächlich 
haben  Versuche  auch  ergeben,  dafs  Fahrzeuge 
mit  cylindrisch  abgedrehten  Rädern  keinen  Unter- 
schied im  Gange  erkennen  liefsen  gegen  solche 
mit  kegeltörmig  abgedrehten  Rädern.  Je  steiler 
der  Kegel  für  die  Lauffläche  genommen  wird, 
um  so  mehr  Material  geht  beim  Nachdrehen  der 
Räder  in  die  Spähne. 

Bei  den  Triebachsen  der  Locomotiven  wäre 
hier  noch  zu  erwähnen,  dafs  auf  die  Gewichts- 
ausgleichung  derselben  häufig  nicht  allzugrofse 
Sorgfalt  verwendet  wird.  Die  Reifen  erhalten 
dann  nach  einiger  Zeit  die  sogenannten  Schlag-  I 
löcher.  Diese  behindern  ebenfalls  den  ruhigen 
Gang  der  Fahrzeuge  und  bringen  die  Reifen  durch 
das  tiefere  Nachdrehen  früher  zur  Ablage.  Seit 
einer  Reihe  von  Jahren  waren  eingehende  Versuche 
über  diesen  Gegenstand  bei  der  belgischen  Staats- 
bahn angestellt  und  die  Ergehnisse  seinerzeit 
veröffentlicht  worden.  Dieselben  haben  hier  an- 
scheinend wenig  Beachtung  gefunden.  Wenn- 
gleich diese  Feststellungen  für  Wagenachsen 
entbehrlich  sein  dürften,  so  ist  es  für  Locoraotiv- 
achsen  doch  recht  zweckmässig,  die  Gewichts- 
ausgleichung nicht  nur  allein  durch  Rechnung, 
sondern,  wie  in  der  Wirklichkeit,  mit  allen  Gewichts- 
einflüssen und  den  betreffenden  Geschwindigkeiten 
festzustellen  und  auszuführen. 

Det  Locomotivkessel  becinflufst  den  Oberbau 
durch  sein  Gewicht  nur  mittelbar,  worüber  noch 
einige  Angaben  bei  Besprechung  der  Abfederung 
der  Locomotive  folgen.  An  der  Form  des  Kessels 
hat  man  bislang  recht  zähe  festgehalten.  Wenn- 
gleich im  Laufe  der  Zeit  aufgetretene  Uebelstände 
durch  anderweite  Formgebung  zum  Theil  be- 
seitigt worden  sind,  so  hat  der  Locomotivkessel 
als  Stehbolzenkessel,  neben  nicht  wegzuleugnen- 
den Vorzügen,  doch  auch  mancherlei  nicht  zu 


beseitigende  schwache  Seiten.    Vor  Allem  er- 
fordert die  Wiederherstellung  dieser  Kessel  einen 
grofsen  Zeitaufwand.    Dieser  wiederum  bedingt 
also  einen  gröfseren  Reparaturstand  und  gröfsere 
Räumlichkeiten   zur  Vornahme   der  Reparatur. 
Ein  weiterer  Umstand  hat  ebenfalls  noch  lang- 
dauernde Reparaturen  im  Gefolge.   Man  bemüht 
sich  immer  noch  zu  sehr,  die  Zahl  der  Siede- 
rohre thunlichst  grofs  zu  nehmen.    Da  selten 
gutes  Speisewasser  zur  Verfügung  steht,  setzen 
sich  die  geringen  Zwischenräume  der  Siederohre 
bald  mit  Kesselstein  zu,  die  Rohre  werden  vor- 
zeitig  abgenutzt  und  müssen  nach  kurzem  Ge- 
brauch gewechselt  werden.  Ebenso  werden  durch 
die  grofse  Zahl  Rohre  die  Stege  zwischen  den 
Rohrlöchern  in  den  Wänden  sehr  schmal  und 
frühzeitig  brüchig,  was  die  Erneuerung  der  Wände 
zur  Folge  hat.   Diese  Uebelstände  des  Stehbolzen- 
kessels wird  der  neuentstandene  Wellrohrkessel 
für  Locomotiven  gröfstentheils  beseitigen.  Dieser 
Kessel  läfst  sich  erheblich  billiger  und  in  kürzerer 
Zeit  herstellen  wie  auch  repariren ;  er  kann  nie- 
mals an  so  vielen  einzelnen  Stellen  schadhaft 
werden  als  der  Siehbolzenkessel,  bei  dem  jeder 
der  zahlreichen  Stehbolzen  ein  schwacher  Punkt 
bleibt.  Aufserdem  redet  hierbei  auch  die  Material- 
frage ein  gewichtiges  Wort  mit.    Das  Kupfer  für 
die  Feuerkisten  verwendet,  leistet  bei  mäfsiger 
Inanspruchnahme  der  Locomotivkessel  aasgezeich- 
nete Dienste;  dieselben  vermindern  sich  aber  zu- 
sehends, wenn  der  Kessel  sehr  angestrengt  wird, 
Kohle  und  Wasser  nicht  besonders  gut  sind. 
Man  kann  also  heute  schon  das  Kupfer  der  dieses 
Metall  bedürftigen  Elektrotechnik  überlassen  und 
dafür  anderes  Kessel  material  wählen.  Unsere 
Eisenindustrie  ist  heute  so  hoch  entwickelt,  dafs 
sie  alle  Forderungen  für  ein  geeignetes  Kessel- 
material sehr  wohl  erfüllen  kann.     Sache  der 
Eisenbahnlechniker  wird  es  sein,  ein  zweckmäßiges 
Material  für  die  Locomotivkessel  zu  erproben; 
die  Hüttenleute  werden  hierbei  gern  mithelfen, 
wenn  sie  die  nöthigen  Fingerzeige  für  die  Her- 
stellung erhalten.     Sollten  die  ersten  Versuche 
auch  nicht  sogleich  alle  Erwartungen  erfüllen, 
so  wird  man  sich  durch  eintretende  Schwierig- 
keiten wohl  nicht  abschrecken  lassen.* 

Ebenfalls  noch  nicht  genügend  gewürdigt  bei 
den  Locomotiven,  wie  bei  vielen  anderen  Dampf- 
kesseln, sind  auch  die  Verbrennungsver- 
hältnisse. Die  Erprobung  der  vortheilhaftesten 
Luftverdünnung  in  der  Rauchkammer  für  eine 
gute  Verbrennung  der  Kohle,  die  Gröfsen- 
Verhältnisse  der  Roslfläche  und  ihre  Lichtweite, 
sind  noch  bei  weitem  nicht  in  dem  Grade  fest- 
gestellt, um  auch  nur  für  die  gewöhnlichen  Be- 
triebsverhältnisse  das  thunlichst   Günstigste  zu 

*  Wir  machen  darauf  aufmerksam,  dafs  die 
Pennsylvania  Railroad  nur  noch  Flufseisen- Feuer- 
büchsen und  zwar  mit  bestem  Erfolg  anwendet.  (Vergl. 
.Stahl  und  Eisen*  1891,  S.  308.)      Di*  üedaction. 
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erreichen.  Die  öfter  vorkommenden  Zündungen 
und  dadurch  entstehende  Brandschäden  beruhen, 
mit  auf  solcher,  ungünstigen  Verhältnissen.  Diese 
Verhältnisse  müfsten  eingehender  klar-  und  sicher- 
gestellt werden.  Vor  nicht  langer  Zeit  fand  sich 
in  irgend  einer  technischen  Zeitschrift  bemerkt, 
dafs  die  Verbundlocomotiven  z.  B.,  durch  gün 
sligere  Verhältnisse  in  dieser  Richtung,  eine  bessere 
Verbrennung  erzielen  und  dadurch  Kohlen  ersparen, 
während  ihr  Dampfverbrauch  nach  den  angestellten 
Versuchen  für  gleiche  Leistungen  derselbe  gewesen 
ist  wie  bei  den  Normallocomotiven.  Es  liegen 
bei  den  Locomoliven  die  Verhältnisse  ähnlich 
wie  bei  den  fast  ebenso  ungleich  arbeilenden 
Walzenzugmaschinen. 

Hinsichtlich  der  beweglichen  Theile  an 
der  Locomolivc  findet  man  selbst  an  neueren  Aus- 
führungen, dafs  die  sich  aneinanderreihenden 
Theile  und  die  gleitenden  Flächen  dem  uedürfuifs 
und  der  Beanspruchung  nach  oft  noch  viel  zu 
klein  bemessen  werden.  Vorzeitige  Abnutzung 
und  Erneuerungen  dieser  Theile  sind  die  Folgen, 
sie  nöthigen  die  Locomolive  früher  und  öfter 
zur  Reparatur,  als  es  der  Sache  nach  erforderlich 
sein  sollte.  Auch  das  Rahmengestell  der  Loco- 
moliven ist  bis  in  die  neueste  Zeit  recht  leicht 
und  wenig  widerstandsfähig  ausgeführt,  so  dafs 
es  allen  Anforderungen  kaum  genügen  kann. 
Querversteifungen  an  dem  Gestell  findet  man  erst 
an  den  neueren  Locomotiven  in  ausreichender 
Weise  angebracht. 

Nunmehr  ist  hier  noch  die  Abfederung 
der  Achsen  gegen  das  Rahmengestell  mit 
dem  Kessel  hervorzuheben,  welche  Einrichtung 
auf  den  sicheren  und  ruhigen  Gang  der  Loco- 
molive, nicht  weniger  aber  auch  zur  Minderung 
der  ungünstigen  Einwirkung  dieser  auf  den  Ober- 
bau, von  erheblichem  Einflufs  ist.  Die  sogenannte 
Aufhängung  der  Locomolive  in  drei  Punkten 
leistet  nur  dann  gute  Dienste,  wenn  letztere  einen 
grofsen  Radstand  oder  ein  weit  vorgeschobenes 
Drehgestell  besitzt,  und  wenn  der  Oberbau,  über 
den  sie  läuft,  gut  ausgeführt  und  erhalten  wird. 
Besitzt  letzterer  aber  Unebenheiten  in  der  Lage, 
namentlich  wenn  die  Schienen  stellenweis  quer 
zum  Geleis  verschieden  hoch  liegen,  so  kommen 
solche  Locomoliven  während  der  Fahrt  in  be- 
trächtliches Schwanken.  Daher  ist  für  alle  Fälle 
die  Aufhängung  in  vier  Punkten  geeigneter. 

Die  Federn  der  normalen  Locomotiven  werden 
aus  10  und  11  Blättern  von  Stahl  mit  vor- 
geschriebener Festigkeil  und  in  den  bekannten  Ab- 
messungen ausgeführt.   Sie  vollführen  ihrer  Be- 


i.  i 


lastung  entsprechend,  wenn  sie  durch  Stöfse 
erschüttert  werden,  in  der  Secunde  etwa  5,6  bis  7 
Schwingungen.  Vergleichen  wir  dieseSchwingungs- 
zahlen  mit  der  Anzahl  der  Triebachsumdrehungen 
in  der  gleichen  Zeit,  bei  gewisser  Zuggeschwindig- 
keit, so  erhalten  wir  die  folgenden  Beziehungen. 
Bei  jeder  Umdrehung  erhält  die  Triebachse  von 
der  Dampfmaschine  zweimal  senkrecht  gerichtete 
Kräfte,  welche  bei  der  Umsetzung  der  geradlinigen 
Kolbenbewegung  in  die  kreisförmige  der  Kurbel 
entstehen.  Der  Umfang  der  Triebräder  mit  mittel- 
starken Reifen  an  den  Normallocomotiven  für 
Personen-  und  Güterzüge  isl  etwa  5,3  und  4,0  m. 
Bei  einer  Radumdrehung  legen  also  diese  Loco- 
motiven einen  Weg  von  5,3  bezw.  4,0  m  zurück. 
Nehmen  wir  z.  B.  einmal  die  Anzahl  der  Trieb- 
achsumdrehungen  i.  d.  See,  gleich  der  Hälfte  von 
der  oben  angegebenen  Zahl  der  Federschwingungen, 

5  6  7 
also  g  =  2,8  und         3,5,  so  wird  bei  dieser 

Zahl  von  Umdrehungen,  der  von  den  Triebrädern 
zurückgelegte  Weg  i.  d.  See,  für  Personenzug- 
locomotiven  2,8.5,3  m  und  3,5.5,3  m;  für 
Güterzuglocomoliven  2,8.4.0  m  und  3,5.4,0  ra 
oder  durch  Kilometer  i.  d.  Stde.  wiedergegeben: 
2.8.5,8.3600  3.5.5.3.3600    ,      co  .  . 

-  low      und      iooo      a,so  53'4  und 

66,8  km  i.  d.  Stde.  für  Personenzuglocomotiven, 
sowie  2,8.4,0.3,6  und  3,5.4,0.8,6,  also  40,3  und 
50,4  km  i.  d.  Stde.  für  Güterzuglocomoliven. 
Innerhalb  der  Grenzen  dieser  Geschwindig- 
keiten fallen  die  halben' Umdrehungen 
der  Triebachsen,  also  gleichzeitig 
auch  die  Kraftwirkungen  aus  der 
Dampfmaschine,  mit  den  Federschwin- 
gungen zusammen. 

Diese  Kraflwirkungen  bei  jeder  halben  Rad- 
umdrehung werden  also  bei  diesen  Geschwindig- 
keiten die  Federschwingungen  sehr  beeinflussen, 
und  den  unruhigen  Gang  der  Locomolive  verstärken. 
Diese  Geschwindigkeiten  sind  aber  solche,  mit 
denen  unsere  meisten  Personenzüge,  zum  Theil 
auch  Güterzüge  gefahren  werden.  Bei  diesen 
Geschwindigkeiten  läfsl  sich  auf  der  Locomolive 
thatsächlich  erhöhtes  Schwanken  wahrnehmen,  so- 
bald die  Kraftwirkungen  mit  den  Federschwingungen 
gleichzeitig  verlaufen.  Den  Ueberschufs  dieser 
unruhigen  Bewegung  der  Locomotivc  mufs  der 
Oberbau  aufnehmen  und  auf  die  Bettung  über- 
tragen ;  dafs  beide  hierdurch  besonders  noch 
beansprucht  werden,  bedarf  keiner  weiteren  Aus- 
führung. 

(Fortsetzung  folgt.) 


XI!.,, 
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V.  Internationaler  Binnenschi ffalirts-Congreis  zu  Paris  1892. 


In  Gemäfsheit  des  im  Jahre  1890  zu  Man- 
chester auf  dem  IV.  internationalen  Binnenschiff- 
fahrts- Congrefs  gefafsten  Beschlusses  und  als 
Fortsetzung  der  1888  in  Frankfurt  a.  M.,  1886 
in  Wien  und  1885  in  Brüssel  abgehaltenen 
Congresse,  wird  in  Paris  im  Jahre  1892  unter 
dem  Protectorate  des  Präsidenten  der  französischen 
Republik  ein  internationaler  Binneuschiffahrts- 
Congrefs  abgehalten  werden. 

Der  Congrefs  wird  Donnerstag  den  21.  Juli 
1892  im  Industriepalast  in  den  Champs-Elysees 
eröffnet  und  zehn  Tage  dauern. 

Zweck  des  Congresses  ist  das  Studium  der 
generellen  Fragen  über  Flufs-  und  Kanalschiffahrt. 

Mitglieder  des  Congresses  sind  die  Regierungs- 
vertreter Frankreichs  und  des  Auslandes;  die 
beglaubigten  Vertreter  der  Handelskammern,  der 
Schiffahrts-Tau-  und  Schleppgesellschaften,  der 
Eisenbahnen  und  sonstigen  Transportgesellschaften, 
der  technischen,  wissenschaftlichen  und  indu- 
striellen Vereine  bezw.  Körperschaften,  endlich  alle 
diejenigen  Personen,  welche,  vor  oder  während 
der  Verhandlungen,  sich  als  Theilnehmer  am 
Secretariate  der  Organisationscommission  ein- 
schreiben lassen. 

Für  die  Arbeilen  des  Congresses  werden  vier 
Abtheilungen  gebildet. 

Die  zu  behandelnden  Fragen  sind  in  denselben 
wie  folgt  vertheilt: 

1.  Abiheilung:  Bau  und  Unterhaltung  der  Wasser- 

straf sen  ; 

2.  ,         Technischer  Betrieb  ; 

3.  ,         Commerzieller  Betrieb  und  öko- 

nomische Fragen; 

4.  .         Wasserslrafsen  in  der  Nähe  ihrer 

Einmündung  in  die  See. 

Da«  Programm  der  Congrefs-Arbeiten  ist 
folgendermafscn  aufgestellt : 

1.  Frage:  Befestigung  der  Ufer  und 
Böschungen  der  Kanäle. 

Im  Gebrauch  stehende  Mittel  zur  Befestigung 
der  Ufer  und  Böschungen  der  Kanäle  in  Vor- 
aussicht eines  Betriebes  mit  grofser  Geschwin- 
digkeit. Ergebnisse ;  Gestehungspreise ;  Einflufs 
der  Wasserstrafsenbreite. 

2.  Frage:  Speisung  der  Kanäle. 

Die  Speisung  ist  eine  der  wichtigsten  und 
schwierigsten  Aufgaben,  welche  sich  an  den 
Bau  künstlicher  Wasserstrafsen  reihen;  sie  ist 
jedoch  in  keinem  der  früheren  Congresse  erörtet 
worden.  Man  schlägt  ihr  Studium  nach  folgen- 
dem Programme  vor: 


Wasserverbrauch  der  Kanäle;  Zergliederung 
dieses  Verbrauches.  Aenderung  des  Wasser- 
bedarfs je  nach  der  Vergröfserung  des  Tief- 
ganges. 

Mittel,  um  den  Speisebedarf  zu  decken: 
Quellen,  Bäche,  beständige  Gewässer,  Wasser- 
behälter, Pumpwerke,  Preis  des  Kubikmeters 
Wasser,  Vor-  und  Nachtheile  jedes  Speise- 
vorganges. 

3.  Frage:  Wasserdichtung  der  Kanäle. 

Der  Wasserbedarf  der  Kanäle  hängt  von  der 
Dichtung  des  Kanalbcttcs  ab.  An  die  Frage  der 
Speisung  schliefst  sich  also  natürlich  die  der 
Dichtungsarbeiten,  welche  die  Verluste  durch 
Versickerung  einzuschränken  geeignet  sind.  Das 
Studium  dieser  Frage  wird  nach  folgendein  Pro- 
gramme vorgeschlagen : 

Verschiedene  Dichlungsvorgänge :  Dichtung 
durch  Sand  oder  fette  Thonerde ;  Verkleidung 
mit  Thonschlagschichten  ;  Betonirung.  Kosten- 
preise  dieser  Üichtungsarbeiten,  ihre  Erspriefs- 
lichkeit,  ihre  Vor-  und  Nachtheile. 

4.  Frage:  Wasserbehälter  (Reservoirs). 
Die  wichtigsten  der  zur  Speisung  der  Kanäle 
dienenden  Kunstbauten  sind  die  Wasserbehälter. 
Sie  können  auch  für  der  Schiffahrt  fremde  Dienste, 
wie  Minderung  der  Hochwässer,  städtische  Wasser- 
versorgungen oder  Förderung  landwirtschaftlicher 
Bewässerungen  gebaut  werden.  Welches  auch 
ihre  Bestimmung  sei,  so  unterscheiden  sich  diese 
Reservoirs  nicht  voneinander.  Man  schlägt 
daher  vor,  die  Frage  der  Wasserbehälter  in  ihrer 
Allgemeinheit,  ohne  Rücksicht  auf  die  zu  leisten- 
den Dienste,  nach  folgendem  Programme  zu 
erörtern : 

Verschiedene  Gattungen  der  Reservoirs; 
ihre  Bauweise,  mit  Abschlufswerken  aus  Erde 
oder  Mauerwerk.  Höhe  und  Profile  der  Ab- 
schlufswerke ;  Fundirungs-  und  Ausführungsart. 
Nebenarbeiten :  Ueberfälle,  Speisungen,  Grund- 
ablässe. 

Technische  und  administrative  Bedingungen 
der  mehreren  Zwecken  dienenden  Reservoirs. 
Vor-  und  Nachtheile  der  Benutzung  eines  näm- 
lichen Behälters  zur  Kanalspeisung,  für  land- 
wirtschaftliche Bewässerung  und  für  Fabriken. 

5.  Frage:  Sperren  der  Kanäle  und  kanali- 
sirten  Flüsse. 

Folgendes  Programm  wird  vorgeschlagen: 

Schiffahrts-Sperren  behufs  Ausführung  der 
Unterhaltungsarbeiten  der  Kanäle  und  kanali- 
sirten  Flüsse  in  ihrem  jetzigen  Zustande. 
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Gewöhnlicher  Zeitpunkt  und  Dauer  der  I 
Sperre.  Umstände,  welche  diesen  Zeilpunkt 
bedingen:  Schwierigkeit,  die  Haltungen  zu 
füllen;  Notwendigkeit ,  gewisse  Märkte  zu 
verprovianliren ;  Perioden  der  grofsen  Schiff  - 
fahrtsthätigkeit. 

Gleichzeitigkeit  und  Abstufung  der  Schiff- 
fahrtseinstellung.  Ist  der  gleichzeitige  Beginn 
der  Schiffahrtssperre  auf  allen  Linien  eines 
Wasserstrafsennetzes  möglich?  Wenn  nicht, 
welches  sind  die  Principien  der  Abstufung. 

Technische  Mittel  und  Verwaltungsmafs- 
regeln,  um  die  Dauer  der  Sperren  möglichst 
zu  verkürzen. 

G.   Frage:     1.    Ziehen    der   Schiffe  auf 
Kanälen.     2.    Ziehen    der   Schiffe  auf 
kanalisirten   Flüssen.     3.  Ziehen  der 
Schiffe  auf  fr  ei  f  1  i  efse  n  den  Strömen. 

Auf  den  früheren  Congressen  hat  die  Frage 
der  Fortbewegungsmiltel  zu   sehr  interessanten 
Berichten   und   Verhandlungen   Anlafs  gegeben, 
ohne  jedoch  zu  endgültigen  Lösungen  zu  führen. 
Um  diese  höchst  wichtigen  Studien  zu  fördern, 
scheint  es  sehr  nützlich,  die  größtmögliche  Zahl  • 
eingehender  und  genauer  Angaben  über  die  be-  I 
stehenden  Zugsmittel   und  über  die  Ergebnisse  j 
derselben  zu  sammeln. 

Das  Fortbewegungsmittel  mufs,  welcher  Art 
es  auch  sei,  nolhwendigerweise,  in  jedem  Falle 
den  Verhältnissen  der  betriebenen  Wasserstrafse 
angepafst  »ein.  Diese  können  in  drei  Haupt- 
gruppen getheilt  werden  :  Technische  Verhältnisse, 
Betriebsverhältnisse  und  administrative  Ver- 
hällnisse. 

Demgemäfs  empfiehlt  man  die  Fragen  ganz 
gesondert  zu  behandeln  für: 

1.  Kanäle, 

2.  Kanalisirte  Flüsse, 

3.  Flüsse  mit  freier  Strömung, 

und  sich  an  folgendes  Programm  zu  halten: 

Verschiedene  Schiffbewegungsmittel,  welche 
auf  der  in  Betracht  gezogeneu  Wasserstrafse 
gebräuchlich  sind. 

Zusammenhang  zwischen    der  Fortbewe- 
gungsart und  den  Verhältnissen,  in  denen  sich  I 
die  Wasserstrafse  befindet,  nämlich : 

1.  Technische  Situation:  Dimensionen  der  , 
Wasserstrafse,  Schiffsmodell,  Tiefgang,  Zu- 
stand der  Ufer  und  Böschungen,  Strömungen, 
Hochwässer,  Sperren,  Fahrzeuge  u.  s.  w.  Unter 
welchen  Umständen  und  innerhalb  welcher 
Grenzen  kann  man  durch  den  Kanal  Wasser- 
abgaben für  landwirtschaftliche  Bewässerungen 
und  für  Fabriken  zulassen?  Diese  Frage  ist 
vom  technischen  und  finanziellen  Standpunkt 
aus  zu  erörtern. 

2.  Betriebsbedingungen :  Das  Geräth  zur 
Fortbewegung  ist,  oder  ist  nicht,  in  denselben 


Händen  wie  das  Transportgeräth  (die  Fahr- 
zeuge) und  die  Wasserstrafse.  Man  wird  da- 
bei die  Ausrüstung  der  Binnenhäfen,  die  Zeit- 
verluste durch  Liegetage  oder  durch  sonstige 
Ursachen,  die  Beziehungen  mit  den  Nachbar- 
transportmitleln  u.  s.  w.  berücksichtigen. 

3.  Administrative  Bedingungen :  Die  Polizei- 
verordnungen und  Concessionsacten  legen  oft 
Verpflichtungen  auf,  welche  direct  das  Zug- 
system  beeinflussen. 

Daten  über  die  erlangten  ökonomischen 
Ergebnisse. 

Die  Schilderung  gewisser  vorgeschlagener, 
doch  noch  nicht  angewandter  Zugsysteme  kann 
ebenfalls  lebhaftes  Interesse  bieten. 

7.  Frage:  Zölle  und  Gebühren  der  Schiri- 

fahrtsstrafsen. 

In  gewissen  Staaten  ist  die  Benutzung  der 
Schiffahrtsstrafsen  ganz  unentgeltlich;  in  anderen 
ist  sie  einer  Zollerhebung  unterworfen.  Welches 
auch  die  Verwaltungsart  der  Wasserstrafsen  sei, 
diese  Frage  bleibt  eine  die  öffentliche  Meinung 
beschäftigende.  Auf  dem  Frankfurter  Congrefs 
wurde  deshalb  beschlossen,  diese  Frage  auf  die 
Tagesordnung  eines  der  späteren  Binnenschiff- 
fahrtscongresse  zu  stellen.  Man  schlägt  daher 
vor,  für  alle  wichtigen  Staaten  die  einschlägigen 
Angaben  über  folgende  Punkte  zu  geben : 

Zu  Nutzen  des  Staates  erhobene  Zölle  oder 
Gebühren  auf  den  von  ihm  verwalteten  Wasser- 
straftet).  Erklärung  des  Charakters  dieser  Ge- 
bühren. Sind  sie  einfach  Transportsteuern, 
welche,  wie  alle  anderen  Steuern,  als  Ein- 
kommen des  Generalbudgets  zu  betrachten 
sind?  Oder  erhält  der  Erlös  eine  specielle 
Bestimmung  für  Unterhaltung  oder  Verbesserung 
der  Wasserstrafsen,  oder  für  Ausführung  von 
neuen  Bauten?  Wie  werden  diese  Gebühren 
erhoben  und  welches  ist  ihr  Mafs? 

Giebl  es  Gebühren  für  Tages-  oder  Nacht- 
manöver der  beweglichen  Bauwerke,  wie  Schleu- 
sen, Stauwerke,  Drehbrücken? 

Welche  Gründe  können  in  denjenigen 
Staaten,  wo  sie  noch  bestehen,  die  Aufrecht- 
haltung dieser  Zölle  oder  deren  Aufhebung 
rechtfertigen? 

8.  Frage:  Verwaltung  der  Binnenschiffahrts- 

häfen. 

An  die  Frage  der  Benutzung  der  Wasserstrafsen 
knüpft  sich  sehr  enge  die  der  Binnenhäfen  an, 
welche  jedoch  von  der  ersteren  gelrennt  bleibt. 
Für  die  Hauptstaalen  werden  daher  über  folgende 
Punkte  Auskünfte  erbeten: 

Verwallungsform  der  Binnenhäfen  in  Hin- 
sicht auf  deren  Herstellung,  Unterhaltung  und 
Betrieb.  Schilderung  der  Hafenausrüslungen. 
Unter  welchen  Bedingungen  werden  diese  Vor- 
richtungen dem  Publikum  zur  Verfügung  gestellt? 
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Verbindung  der  Binnenhafen  mit  den  Schienen- 
netzen. 

9.  Frage:  Gegenseitige  Beziehung  der 
Wasser strafsen  und  der  Eisenbahnen 

in  der  Transportindustrie. 

Die  Frage  der  Concurrenz  oder  des  Zusammen- 
wirkens der  Wasserstrafsen  und  Eisenbahnen  ist 
in  jedem  der  früheren  Congresse  erörtert  worden, 
ohne  dafs  jedoch  die  Verhandlungen  die  sehr 
geneielle  Form  öbersch ritten  hätten.  Es  wäre 
wünschenswerth,  sie  mit  gröfserer  Bestimmtheit 
wieder  aufzunehmen,  und  die  Schlußfolgerungen 
soweit  als  möglich  durch  Beispiele  und  Ziffern 
zu  begründen.  Folgendes  Programm  der  Ver- 
handlungen wird  vorgeschlagen: 

Die  gegenseitigen  Beziehungen  der  Wasser- 
strafsen und  der  Eisenbahnen  in  der  Transport- 
industrie kennzeichnen.    Den  Verkehr,  welcher  ' 
jeder   dieser  Verkehrsstrafsen   zugehört,    be-  : 
zeichnen.    Die  Umstände,  unter  welchen  sie 
in  Concurrenz  treten,  sowie  die,  unter  denen 
sie   sich    gegenseitig    unterstützen,  erörtern.  | 
Den  Fall  von  parallellaufenden  Strafsen  von 
jenem  der  sich  senkrecht  abzweigenden  unter- 
scheiden.    Einflufs   des  Nebeneinanderliegens  { 
der  zwei  in  Betracht  gezogenen  Transportwege, 
sowohl  in  specieller  Rücksicht  auf  die  Eisen- 
bahn als  andererseits  von  allgemeinem  Stand- 
punkt auf  die  von  beiden  bediente  Gegend. 

10.  Frage:  Verbesserung  der  Flüsse  nächst 
deren  Ausmündung  in  die  See  unterhalb 

der  Fluthgrenze. 

Das  praktische  Studium  der  besten  Corrections- 
mittel  der  Stromausmündungen  hängt  wesentlich 
von  der  gründlichen  Kenntnifs  der  Thatsachen 
ab,  und  es  wird  deshalb  den  Herren  Ingenieuren 
vorgeschlagen,  die  Wahrnehmungen  und  Daten 
von  denjenigen  Strömen,  die  sie  studiren  konnten, 
in  der  bestverständlichen  Form  und  nach  folgendem 
Programm  darzustellen,  wobei  jedoch  bemerkt 


wird,  dafs  dasselbe  nur  als  allgemeine  Leitschnur 
gegeben  ist,  und  verändert,  ergänzt  oder  ein- 
geschränkt werden  kann. 

Flufsregime  oberhalb  der  Fluthgrenze:  Flufs- 
wassermengen  bei  Nieder-,  Mittel-  und  Hoch- 
wasser.   Beschaffenheit  und  Menge  der  beweg- 
lichen Sinkstoffe.  —   Regime  unterhalb  der 
Fluthgrenze:  Seekarte,  äufsere  Fluth,  Winde, 
Strömungen.    Beschaffenheit  und  Menge  der 
Seeablagerungen.   Situationspläne  des  Stromes, 
LängenproBle  und  Querprofile.  Beschaffenheil 
der  Stromufer;  Schwellen  und  Untiefen.  Ihre 
Veränderlichkeit.  —  Regime  der  Fluthwellen  und 
der  Strömungen  im  Flufs.    Wassermenge  der 
Fluthwelle.  —  Ausgeführte  Bauten:  Gorrection, 
Leitdämme,  Baggerungen.   Deren  beobachteten 
Wirkungen  auf  das  Flufsregime  und  auf  die 
Schiffbarkeit  des  Stromes.  — 
Wie  man  sieht,  ist  das  Programm  des  Con- 
gresses  ein  sehr  reichhaltiges.  Mit  dem  Congrefs 
wird  eine  Ausstellung  verbunden  sein,  für  die 
u.  A.  auch  das  Co  mite  der  Moselkanalinteressenten 
eine  Karte  des  Moselkanal  Vorhabens  angemeldet  hat. 

Zwei  Haupt-Ausflüge,  einer  vor,  der  andere 
nach  dem  Congrefs,  sind  ins  Auge  gefafst;  ihre 
definitive  Organisation  bleibt  der  Theilnehmerzahl 
vorbehalten. 

Der  erste  Ausflug  würde  die  Nordkanäle,  und 
namentlich  das  Hebewerk  des  Fontinettes,  sowie 
die  Seehäfen  von  Dunkerque  und  Calais  als  Ob- 
ject  haben.  Die  Theilnehmer  müfsten  sich  zu 
Lille  am  18.  Juli  Abends  vereinigen  und  würden 
am  Abend  des  20.  in  Paris  eintreffen. 

Der  zweite  würde  die  Besichtigung  der  Cen- 
trumskanäle, der  Saöne-Kanalisirungs-  und  Rhöne- 
Regulirungsarbeiten,  des  Furensbehälters  bei  Saint- 
Etienne  gestatten.  Er  würde  vier  Tage  dauern 
und  in  Lyon  am  Abend  des  3.  August  schließen. 

Kleinere  Ausflüge  werden  aufserdem  während 
der  Dauer  des  Congresses  auf  der  Seine,  der  Marne 
und  den  Kanälen  der  Stadt  Paris  veranstaltet 
werden. 


Berichtigung  von  Quittnngskarten  flir  die  Invalidität*-  und 

Altersversicherung. 

Seitens  des  Ministers  des  Innern   sowie  des  )  .Zur  Ausführung  der  §§  125  und  127  de» 

Ministers  für  Handel  und  (iewerbe  ist  folgende  !  Reifhsgesetzes.  betreffend  die  Invalidität«-  und 

Anweisung,  betreffend  das  Verfahren  bei  Beriehti-  :  Altersversicherung,   vom  22.  Juni   1889  (Reichs- 

gung  von  CJuittungskarten  für  die   Invalidität»-  •  (üsetzblntt  S.  97)  wird  hierdurch  Folgendos  be- 

und  Altersversicherung       12r>  und  127  des  Reichs-  stimmt : 

gesotzes,  betreffend  die  Invalidität»-  und  Alters-  1.  Sind   in   einer  Quittungskarte    zu  wenig 

Versicherung,  vom  22.  Juni  1889)  unter  dem  10.  Mai  Murken  eingeklebt,  so  hat  die  untere  Verwaltungs- 

1892  veröffentlicht  worden.  behörde  den  verpflichteten  Arbeitgeber  das  nach- 
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trägliche  Einkleben  der  fehlenden  Marken  aufzu- 
geben. Kommt  der  Arbeitgeber  dieser  Anord- 
nung innerhalb  der  gesetzlichen  Frist  nicht  nach, 
so  hat  die  bezeichnete  Behörde  die  fehlenden 
Marken  selbst  in  die  Quittungskarte  einzukleben 
und  den  für  dieselben  verauslagten  Betrag  gemäfB 
§  137  a.  a.  O.  von  dem  Arbeitgeber  einzuziehen. 
Letzterem  bleibt  os  überlassen,  die  Hälfte  des 
Betrages  dem  Versicherten  bei  der  Lohnzahlung 
in  Abzug  zu  bringen,  soweit  dies  nach  §  109 
Absatz  8  und  §  112  Absatz  2  a.  a.  0.  noch  zu- 
lässig ist. 

Wo  die  Einziehung  der  Beitrage  durch  Kranken- 
kassen oder  besondere  Hebestellen  erfolgt  (§§  112, 
114  a.  a.  O.),  bleibt  diesen  die  Durchfahrung  des 
Berichtigungsverfahrens  Qberlassen.  Don  Worth 
der  nachträglich  von  diesen  beigebrachten  Marken 
haben  diese  Stellen,  sofern  es  ihnen  nicht  rathsam 
erscheint,  eine  frOhere  Erstattung  zu  fordern,  mit 
dem  nächsten  regelmäßigen  Beitrage  einzuziehen. 

2.  Ergiebt  sich,  dafa  zu  viel  Marken  beigebracht 
sind,  so  hat  die  untere  Verwaltungsbehörde  die 
üborschiofsenden  Marken  zu  vernichten  (Ziffer  II, 
8  der  Bekanntmachung  vom  27.  November  1890, 
lt.-G.-Bl.  1891,  S.  399)  und  der  Versicherungsanstalt 
hiervon  mit  dem  Ersuchen  Mitthoilung  zu  machen, 
den  Werth  der  vernichtoten  Marken  dem  Antrag- 
steller oder  sofern  die  Vernichtung  von  Amtswegen 
oder  auf  Antrag  der  Versicherungsanstalt  erfolgt, 
dem  Inhaber  der  Quittungskarte  zugehen  zu  lassen. 
Die  Auszahlung  des  Geldbetrages  oder  die  Ver- 
theilung  desselben  zwischen  den  bei  dem  Ankauf 
der  vernichteten  Marken  betheiligt  gewesenen 
Arbeitgebern  und  Versicherten  gehört  nicht  zu 
den  Obliegenheiten  der  unteren  Verwaltungs- 
behörden. Die  Vertheilung  kann  dem  Empfänger 
überlassen  bleiben. 

Ucborsendet  die  Versicherungsanstalt  den 
Botrag  durch  die  Post,  so  bedarf  es  zur  Vermeidung 
von  Belästigungen  des  Empfängers  der  Ausstellung 
oiner  besonderen  Quittung  nicht.  Es  ist  vielmehr 
Sache  der  Versicherungsanstalt,  durch  Postschein 
oder  auf  andere  Weise  einen  genügenden  Nach- 
weis über  die  Absendung  des  Geldbetrages  zu 
ihren  Acten  zu  bringen. 

8.  Sind  Marken  oiner  zu  niedrigen  Loh nk lasse 
verwendet,  so  hat  die  untere  Verwaltungsbehörde 
zunächst  den  verpflichteten  Arbeitgeber  zur  nach- 
träglichen Beibringung  der  erfordorlichen  Zihl 
von  Marken  der  richtigen  Lohnklasse  anzuhalten 
und,  wenn  die  Erledigung  nicht  rechtzeitig  nach- 
gewiesen wird,  nach  Mafsgabe  der  Ziffer  1  das 
Weitere  zu  veranlassen. 

Findet  das  Einziehungsverfahren  ($$  112,  1U 
a.  a.  O.)  Anwendung,  so  ist  das  Erforderliche  auch 
hier  den  Krankenkassen  oder  Hebestellen  zu 
überlassen. 

Nach  Beibringung  der  richtigen  Marken  hat 
die  untere  Verwaltungsbehörde  die  zu  Unrecht 
beigebrachten  Marken  der  zu  niedrigen  Lohnklasse 


]  zu  vernichten  und  die  Erstattung  ihres  Werthes 
I  durch  die  Versicherungsanstalt  nach  Mafsgabe  der 
Ziffer  2  herbeizuführen. 

4.  Ein  Berichtigungsverfahren  wegen  angeb- 
licher Verwendung  von  Marken  einer  zu  hohen 
Lohnklasse  hat  die  untere  Verwaltungsbehörde 
nur  dann  einzuleiten,  wenn  glaubhaft  dargethan 
wird,  dafs  Arbeitgeber  und  Versichortor  sich  nicht, 
sei  es  ausdrücklich ,  sei  es  stillschweigend ,  Uber 
ein©  Versicherung  in  der  betreffenden  höheren 
Lohnklasse  geeinigt  haben  (§  26  Abs.  2  a.  a.  O.). 
Wird  das  Verfahren  eingeleitet,  so  ist  gemäfs 
Ziffer  3  zu  verfahren. 

5.  Sind  Marken  einer  unrichtigen  Versicherungs- 
anstalt beigebracht,  so  ist  die  nachträgliche  Ein- 
klebung von  Marken  der  richtigen  Versicherungs- 
anstalt zu  veranlassen  und  im  übrigen  nach 
Mafsgabe  der  Ziffer  3  zu  verfahren.  Die  Vertheilung 
dos  von  der  ersteron  Versicherungsanstalt  zu  er- 
stattenden Betrages  zwischen  dem  Arbeitgeber 
und  dem  Versicherten  bleibt  auch  hier  den  Be- 
theiligten überlassen." 

6.  Ist  in  den  Fällen  einer  Selbstversicherung 
($  8  a.  a.  O.)  oder  freiwilligen  Fortsetzung  des 
Versicherungsverhältnisses  (§117  a.  a.  O.)  die  Bei- 
bringung der  Zusatzmarken  unterblieben,  indem 
statt  der  Doppelmarken  nur  einfache  Marken 
irgend  welcher  Lohnklasse  eingeklebt  worden  sind, 
so  ist  gleichfalls  zunächst  die  Beibringung  von  so 
viel  Doppelmarken,  als  zu  Unrecht  einfache  Marken 
verwendet  sind,  herbeizuführen.  Alsdann  ist  die 
Vernichtung  der  zu  Unrecht  beigebrachten,  ein- 
fachen Marken  vorzunehmen  und  die  Erstattung 
des  Werthes  gemäfs  Ziffer  2  zu  veranlassen. 

7.  Sind  Doppelmarken  zu  Unrecht  beigebracht, 
so  ist  der  verpflichtete  Arbeitgeber  auf  dem  unter 
Ziffer  1  vorgeschriebenen  Wege  zur  Beibringung 
der  richtigen  Marken  anzuhalten,  sofern  der  Ver- 
sicherte Üborhaupt  der  Vorsichorungspflicht  unter- 
liegt. Ist  dies  nicht  der  Fall  oder  sind  die  rich- 
tigen Marken  in  der  erforderlichen  Zahl  nachträg- 
lich beigebracht,  so  sind  die  Doppelmarken  zu 
vernichten,  die  Versicherungsanstalten  aber  um 

I  Abführung  des  vollen  Betrages  der  Marken  an 
den  Versicherten  oder,  soweit  dies  nach  den  Um- 
ständen zweckmäfsiger  erscheinen  sollte,  an  den 
Arbeitgeber  zu  ersuchen.  Dio  Wiedereinziehung 
des  auf  das  Boich  entfallondon  Betrages  der  ver- 
nichteten Doppelmarken  bleibt  den  Versicherungs. 
anstalten  überlassen. 

8.  Bei  der  Befugnifs  der  unteren  Verwaltungs- 
behörden, in  den  ihnen  geeignet  erscheinenden 
Fällen  an  Stelle  der  Vernichtung  von  Marken  die 
die  Marken  enthaltende  Quittungskarte  einzuziehen 
und  durch  eine  andere  zu  ersetzen  (§  125  Abs.  :$ 
a.  a.  O.).  behält  es  sein  Bewenden.  Bei  der  Ueber- 
t  ragung  des  Inhalts  der  alten  Karte  in  die  neue 
sind  nur  die  gültigen  Eintragungen  zu  berück- 
sichtigen, die  der  Vernichtung  anheim  gefallenen 
Marken  also  aufser  Betracht  zu  lassen. 
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Die    eingezogene   Quittungskarte    ist  nach 
Ziffer  87  Absatz  lb  und  Absatz  3  sowie  Ziffer  85 
der  Anweisung  vom  17.  Ort  ober  1890    -  mitgetheilt 
dureb  l'ircularcrlafs  vom  gleichen  Tage 
B.  088<1  H.  M. 


I.  A.  9453  M.  d.  J. 


—  zu  behandeln. 


Sind  Marken  in  bereits  aufgerechneten  und 
umgetauschten  Quittungskarten  vernichtet  worden, 
so  bedarf  es  gleichzeitig  der  Berichtigung  der 
Aufrechnungen  und  der  von  den  Inhabern  der 
Ujuttungskarte  zu  diesem  Zwecke  einzuziehenden 
Bescheinigungen  Ober  die  Aufrechnung.'* 


Zuschriften  an  die  Redaction.* 


Das  Hängen  der  Gichten  in  den  Hochöfen. 


Durch  unsere  Betriebsweise  im  allgemeinen, 
hauptsächlich  aber  noch  dadurch,  dafs  wir  unsern 
Hochofen  mitunter  mit  ganz  kaltem,  ferner  mit 
einem  Winde  von  150  und  etwa  1  *  des  Jahres 
auch  mit  solchem  von  800  bis  450 "  ('.  betreiben, 
war  mir  sehr  günstige  Gelegenheit  geboten,  das 
Verhalten  des  Hochofens  —  sozusagen  hei  allen 
Windtemperaturen  -  specicll  in  Beziehung  auf 
das  Hängenbleiben ,  Springen  und  Schiefgehen 
der  Gichten  zu  beobachten,  die  Ursachen  dazu 
zu  studiren  und  auch  Mufsregeln  ausfindig  zu 
machen,  wie  diese  UebelsUlnde  zu  beseitigen  sind. 
Deshalb  dürfte  es  vielleicht  zur  Klärung  obiger 
Erscheinungen  nicht  ganz  unnütz  sein,  wenn  ich 
den  gewifs  interessanten  Auseinandersetzungen 
meiner  Vorgänger  auch  die  meinigen  beigefügt. 

Die  Merkmale  eines  hängenden  Ofens,  sowie 
das  Schiefgehen  der  Gichten  werden  so  ziemlich 
die  meisten  Hüttenleute  in  ahnlicher  Weise 
beobachtet  haben  ,  wie  die  Herren  v  a  n  V  1  o  t  e  n 
und  Erpt:  deshalb  unterlasse  ich  diesbezüg- 
lich eine  weitere  Erörterung;  ebenso  verzichte 
ich  darauf,  in  chemisch  •theoretische  Erörte- 
rungen, z.  B.  in  die  Frage  der  Kohlenstoff- 
Ausscheidung,  einzutreten:  ich  kann  dies  um  st» 
eher  tliun,  als  nach  meinem  Dafürhalten,  in 
Uebereinstiminung  mit  Hrn.  Erpf  die  directon 
Ursachen  zum  Hängenbleiben  der  Gichten  haupt- 
sächlich nicht  in  chemischer,  sondern  in  physi- 
kalischer Ursache  liegen.  Die  eigentliche  Ur- 
sache der  hängenden  Gichten  ist  daher  nicht 
direct  in  den  falsch  sich  bildenden  Ofenprocossen 
zu  suchen,  sondern  in  Umständen,  die  diese  fehler- 
haften Processe  zur  Folge  haben.  Hat  man  diese 
Umstände  beseitigt,  so  hören  die  abnormalen  Vor- 
gänge im  Ofen  und  mit  diesen  auch  das  Hängen- 
bleiben der  Gichten  auf.  Dies  fand  ich  durch 
viele  Versuche  bestätigt. 

Eine  der  Hauptursachen  für  das  Hängen- 
bleiben der  Gichten  habe  auch  ich,  wie  Hr. 
Erpf  im  Oberfeuer  gefunden.  Es  mufste  mir 
dieser    Umstand   al»   Veranlasser    der  Gichten- 

'  Für  Artikel  unter  dieser  Bubrik  übernimmt 
die  Kedaction  keine  Verantwortung. 


sprünge  um  so  mehr  auffallen,  weil  wir,  wie 
schon  eingangs  erwähnt,  meistenteils  mit 
kälterem  (150°  C.)  Winde  blasen.  Es  ist  eine  be- 
kannte und  leicht  erklärliche  Thatsache,  dafs  durch 
kalten  Wind  die  Bildung  von  Oberfeuer  begünstigt 
wird  und  sich  also  dabei  noch  alle  übrigen  Um- 
stände, die  eine  Oberfeuerbildung  befördern  können, 
desto  wirksamer  geltend  machen.  Wurde  der  Ofen- 
betrieb, bei  welchem  durchs  Blasen  mit  kaltem 
Winde  das  Hängen  der  Gichten  sehr  häufig  statt- 
fand, auf  heifsen  Wind  umgesetzt,  so  verschwanden 
die  Gichtsprünge  bei  sonst  ganz  gleich  gebliebenen 
Betriebsumständen,  ja  in  der  Begel  wurde  bei 
heifsem  Winde  mit  noch  mehrGobläseumdrehungen 
geblasen.  Diese  Thatsache  spricht  dafür,  dafs  das 
Hängenbleiben  der  Gichten  bei  andauernd  kaltem 
Winde  durch  diesen  nur  befördert  wird  und  zwar 
darum ,  weil  bei  diesem  Umstände  der  Ofen  zur 
Bildung  von  Ol>orfeuer  um  so  mehr  Neigung  hat. 

Als  fernere  Bestätigung  des  Obigen  dienen 
mir  alle  Maisregeln,  die  ich  angewendet  habe, 
um  die  Entstehung  des  Oberfeuers  zu  verhindern, 
weil  sich  der  Ofengang  nach  jeder  in  dieser  Bichtung 
eingeführten  Aenderung  stets  bedeutend,  ja  ge- 
wöhnlich vollkommen  gebessert  hat. 

So  habe  ich  z.  B.  einige  Zeit  als  Linderungs- 
mittel gegen  Oberfeuor  und  iudirect  gegen  Gichten- 
sprünge -  in  Ermangelung  einer  äufseren  Kühl- 
vorrichtung das  Beschicken  von  ziemlich  naasem 
Schmelzgut  angewendet,  dieses  Mittel  half  ganz 
gut,  die  Gichten  sind  viel  seltener  hängen  geblieben. 

Nachdem  man  heute  auch  bei  Holzkohlen- 
öfon  die  höchsten  Anforderungen  hinsichtlich  der 
Leistungen  stellt,  war  ich  gezwungen,  um  die 
l'roduction  zu  steigern,  dem  Ofen  mehr  Wind 
zuzuführen.  Durch  den  angestrengten  Betrieb 
fing  der  Ofen  an  wieder  zum  Hängen  der  Gichten 
hinzuneigen,  was  ich  mir  nur  dadurch  erkläre 
(und  auch  bestätigt  gefunden  habe),  dafs  die  ge- 
steigerte Windnienge  zur  Gröfse  des  Verbrennungs- 
raumes im  Ofen  in  ein  Mifsverhältnifs  gerathen 
ist  und  dieses  eine  sichere  Entstohungsursache 
zum  Oberfeuer  bildete.  In  dieser  richtigen  Er- 
konntnil's  vorfuhr  ich  s>».  wie  Erpf  &  Co.,  ich  zog 
die  Formen  zurück  und  vergröfserte  zugleich  den 
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der  Winddüsen  von  70  auf  80  mm. 
Durch  Vergrößerung  des  Schmelz-  bezw.  Vor- 
brennungsraumes  einerseits  und  durch  Vermin- 
derung des  Winddruckes  (bei  sich  gleich  bleibender 
Gebläseumdrehungszahl)  andererseits  wurden  die 
Bedingungen  zur  Verhinderung  des  Oberfeuers 
geschaffen,  dasselbe  verschwand  thatsächlich  und 
damit  nahmen  auch  die  vorher  wieder  eingetretenen 
Gichtensprttngo  ihr  Ende.  Der  Ofengang  war  infolge 
dieser  Maßregel  durch  längere  Zeit  ein  sehr  regel- 
mäßiger, auch  bei  bedeutend  erhöhter  Erzeugung. 

In  letzterer  Zeit  jedoch  trat  ein  neues  Ucbel 
auf,  die  Gichten  fingen  an  schief  zu  gehen.  Der 
Fohler  verschlimmerte  sich  merklich  von  Tag  zu 
Tag.  Durch  aufmerksame  Verfolgung  dieses  ab- 
normalen Ofenganges  kam  ich  zur  Ueberzeu.ru ng, 
daß,  nachdem  dor  Ofen  an  Querschnittsweite  infolge 
bekannter  Ursachen  immer  zunimmt,  die  Gicht- 
sätzo  schon  zu  klein  geworden  sind,  um  in  dem 
gröfston  Ofonquorsehnitte  noch  eine  entsprechend 
hohe  Schicht  zu  bilden,  welcher  Umstand  ein 
abwechselnd  einseitiges  Oborfeuer  zur  Folge  hatte. 
Ich  stieg  nun  mit  der  Kohlengicht  von  1  auf 
1,8  cbni,  dadurch  wurde  auch  das  Schiefgehen  der 
Gichten  vollkommen  beseitigt,  und  der  Ofengang 
ist  heute  ein  andauernd  regelmäßiger. 

Von  entschieden  wichtigem,  mitunter  sogar  maß- 
gebendem  Eitt!l  .iß  auf  das  Hilngen  des  Ofens  ist  auch 
die  Art  und  Weise  des  Aufgebens  der  Gichten. 
Ich  weifs  zwar,  daß  es  bei  den  meisten  Hochöfen 
mit  grofser Sorgfalt  vorgenommen  wird,  zweitlo  aber, 
dafs  es  mit  eben  solcher  Richtigkeit  geschieht. 
Um  das  richtige  Mafs  in  der  Vcrtheilung  der  Be- 
schickung auf  der  Gicht  zu  erkennen,  machte  ich, 
da  wir  offene  Gicht  haben,  Versuche  nach  allen 
Richtungen.  Bei  unsorm  Ofen  mit  1,60  m  Gicht 
und  8,10  m  Kohlensackweite  entspricht  am  besten 


eine  Verthoilung  mit  mäßig  starkom  Aufziehen 
des  Schmelzgutes  an  die  Wände.  Bei  zu  reich- 
licher Gichtung  an  dio  Wände  bekam  ich  Bohr 
häufige  Gichtensprünge,  andauernd  hohe  Witid- 
prewaung  und  schlechten  Ofengang. 

Es  liegt  zu  sehr  in  der  Natur  der  Sache,  als 
dafs  nicht  sowohl  schlechter  Brennstoff  (in  unserm 
Falle  über-  oder  ungleichmäßig  gebrannte  Kohle» 
als  auch  die  Qualität  des  Erzes  einen  Einfluß  auf 
das  regelmäßige  Niedergehen  der  Gichten  ausüben 
würden;  wenn  der  Erzsatz  zu  schwer  oder  die  Be- 
schickung zu  dicht  ist,  ist  es  wohl  selbst  verständlich, 
daß  der  Ofengang  nicht  regelmäßig  und  gewiß 
auch  mit  Hängenbleiben  der  (Wehten  hegleitet 
sein  wird. 

Die  Verfolgung  der  fernem  Con8eu.uenzon,  die 
sich  aus  meinen  auf  thatsäehlichen  Erfahrungen 
beruhenden  Ausführungen  ergeben  dürften,  Ober- 
lasso ich  den  Theoretikern  und  will  nur  hoffen, 
den  Beweis  erbracht  zu  haben ,  daß  es  jedem 
Praktiker  durch  scharfsichtiges  Nachspüren  nach 
den  wahren  und  directen  Ursachen  der  sich  jeweilig 
beim  Hochofenbetriebe  einstellenden  Uebolständo 
viel  eher  gelingt,  auf  grünen  Zweig  zu  kommen, 
als  aber  durch  verschiedene  Deutungen  und  un- 
sichere Hypothesen  über  die  etwa  beim  Hangen- 
bleiben der  Gichten  sich  abnormal  bildenden  Ofen- 
processe.  Hat  man  z.  B.  das  Hängenbleiben  der 
Gichten  durch  geeignete  Maßregeln  für  die  Dauer, 
was  eben  einzig  und  allein  einen  praktischen 
Werth  hat,  beseitigt,  s<>  sind  auch  deren  Folgen 
beim  Ofengango  verschwunden  und  man  braucht 
sich  kaum  woitor  über  Vorgänge,  die  sich  bei 
solchem  Ofenübel  abgewickelt  haben,  den  Kopf 
zu  zerbrechen. 

Eisenwerk  Petrovagora(Croatien),  im  April  1892. 

hj.  Pehani. 


Zur  Oberbaufrage. 


Unter  dieser  Bezeichnung  wird  im  ersten 
Aprilheft  von  „Stahl  und  Eisen"  eine  kurze  Mit- 
theilung besprochen,  die  den  Einfluß  einer  Ge- 
wichts Vermehrung  des  Eisenbahn-Oberbaues 
betrifft  und  in  dorn  Centraiblatt  der  Bauverwaltung 
vom  18.  Februar  d.  J.  abgedruckt  ist.  Dem  Horm 
Einsender  der  Besprechung  scheint  nicht  bekannt 
geworden  zu  sein,  daß  sich  an  jene  erste  Anregung 
eine  sehr  eingehende  Erörterung  des  Gegenstandes 
in  den  am  24.  und  27.  Februar,  sowie  in  den  am 
12.  und  19.  März  d.  J.  erschienenen  Nummorn  des 
Centraiblattes  geknüpft  hat  Er  würde  sonst  wohl 
manche  Einwürfe  nicht  erhoben  und  insbesondere 
auch  nicht  eine  Art  der  Erprobung  des  Einflusses 
einer  bloßen  G  e  w  i  c  h  t  s  vurmehrung  v  orgeschlagen 
haben,  die  zu  den  zahlreichen  schon  vorhandenen, 
aber  gar  nichts  beweisenden  Erfahrungen  nur  eine 


'  neue,  ebenso  belanglose,  hinzufügen  würde.  Als 
.  erste  Regel  für  die  Anstellung  eines  Versuches 
,  muß  doch  gewiß  der  Grundsatz  gelten,  daß  die 
Einzelheiten  des  Versuchsvorganges  so  anzuordnen 
sind,  daß  sich  nicht  Wesentliches  mit  Unwesent- 
lichem mischt,  daß  vielmehr  derjenige  Einfluß, 
um  dessen  Ermittlung  es  sich  handelt,  möglichst 
leicht  und  genau  bestimmt  werden  kann.  Wenn 
ein  so  angestellter  Versuch  ein  .akademischer"  ist, 
dann  kommt  diese  Bezeichnung  allen  brauchbaren 
Versuchen  zu.  Wie  nun  der  Herr  Einsender  dor 
Besprechung  bei  dem  Vergleich  eines  leichten  und 
schwachen  Oberbaues  mit  einem  schweren  und 
starken  den  Einfluß  der  Gewichts  Vermehrung 
sondern  will  von  dem  Einfluß  der  Verstärkung, 
darüber  spricht  er  siuh  nicht  aus.  Solange  ein 
Weg  hierfür  nicht  angegobon  ist,  muß  ein  der- 
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artiger  Versuch  als  nutzlos  bezeichnet  werden. 
Der  Einsender  sucht  sich  zwar  von  der  Verpflich- 
tung, einon  solchen  Weg  zu  finden,  durch  eine 
Keiho  von  Ausfahrungen,  die  den  Kern  der  Streit- 
frage gar  nicht  treffen,  besonder«  aber  durch  die 
Bemerkung  zu  befreien*,  dafs  ja  eine  blol'sc  Verstär- 
kung ohne  Gewichtsvermohrung  bei  den  heutigen 
Abmessungen  der  Schiene  nicht  möglich  sei, 
und  dafs  ein  vermehrt«»  Gewicht  s«"hon  von 
selbst  auch  eine  Verstärkung  mit  sich  bringe.  Das 
kann  für  die  Schiene  allein  zugestanden  werden, 
gilt  aber  keineswegs  für  die  übrigen  Theile  des 
Oberbaues,  da  man  that.sächlich  schon  Anordnungen 
in  Vorschlag  gebracht  und  ausgeführt  hat,  bei  denon 
einzelnen  Theilen  mit  Absicht  ein  grüfseros  Ge- 
wicht gegeben  worden  ist,  als  die  Kräfte,  die  sie 
aufzunehmen  haben,  an  sich  erfordern  würden. 
Wir  erinnern  nur  an  die  schweren  englischen 
Schienenstühle,  an  oinige  besonders  schwere  Arten 
von  oisernen  Querschwellen  u.  s.  w.  Auch  die 
Frage,  ob  das  Verfüllen  des  Geleises  mit  Kies 
durch  die  gröfsere  Belastung  des  Gestänges  günstig 
wirkt,  kommt  hier  in  Betracht.  Aber  auch  ab- 
gesehen von  alledem  kann  doch  nicht  geleugnet 
werden,  dafs  es  von  Interesse  wäre  zu  wissen, 
welche  Nutzwirkung  eine  blofse  Gewichtsver- 
mehrung ausüben  würde.  Wer  es  schon  zu  wissen 
glaubt,  hat  freilich  keine  Versuche  mehr  nöthig; 
wer  aber  nicht  so  vorgeschritten  ist,  mufs  sich  I 
wohl  oder  Übel  zu  „akademischen"  Versuchen  ent- 
schliefsen,  da  eben  andere,  wie  vorher  bemerkt,  j 
nicht  zum  Ziele  führen. 

Einstweilen  ist  nun  in  einigen  der  oben  er- 
wähnten Aufsätze  im  Ccntralblatt  der  Bauver- 
waltung  der  Versuch  gemacht,  durch  Rechnung 
wenigstens  überschläglich  zu  bestimmen,  welchen 
Nutzen  eine  blofse  Gewichtsvermehrung  des  Ge- 
stänges gewähren  würde.  Das  Endergebnis,  dessen 
annähernde  Richtigkeit  bisher  noch  nicht  widerlegt 
worden  ist,  lautet  dahin,  dafs  jede  in  den 
Grenzen  der  wirtschaftlichen  Durchführbarkeit 
bleibende  Gewichtsvermehrung  des  Gestänges 
gegenüber  den  unverhäitnifsmäfsig  viel  gröberen 
angreifenden  Lasten  so  wenig  Einflufs  hat,  dafs 
man  innerhalb  der  bezeichneten  Grenzen  die  Unter- 
schiede in  der  Nutzwirkung  des  Gestängegewichtes 
(neben  der  statischen  Wirkung)  als  verschwindend 
betrachten  kann.  Daran  ändert  auch  die  offenbar 
auf  einem  blofsen  Dafürhalten  beruhende  Meinung 
irgendwelcher  Fachleute  nichts.  Wir  können  dies 
hier  nicht  näher  erweisen,  sondern  müssen  es  dem 
Leser,  der  sich  für  die  Frage  besonders  interessirt, 
überlassen,  die  angeführten  Untersuchungen  im 
Contralblatt  der  Bau  Verwaltung  nachzulesen. 


Durch  Gefälligkeit   dor  Redaction  ist  dem 
Einsender  des  Artikels  im  1.  Aprilhefte  Gelegenheit 
gegeben,  sich  zu  Vorstehendem  in  einem  Schlag- 
wort zu  äufsern.    Dio  Erörterungen  im  Centrai- 
blatt über  diesen  Gegenstand  sind  Einsender  nicht 
j  unbekannt  geblieben.  Dieselben  vermochten  jedoch 
nicht  seine  Ansicht  und  Erfahrung  zu  verändern. 
I  Seine  im  Aprilheft  gemachten  Einwürfe,  sowie 
der  Vorschlag  zu  Versuchen  beruhen  auch  nicht 
auf  jenen  Erörterungen,  sondern  auf  anderen  Grund- 
sätzen.   Es  darf  hierbei  gleich  bemerkt  werden, 
dafs  z.  Z.  Versuche,  wie  im  Aprilheft  vom  Ein- 
'  Sender  vorgeschlagen,  von  anderen  ganz  unbe- 
I  theiligten  Seiten  im  Betriebe,  mohrfach  in  grölaerem 
I  Umfang  bereits  angestellt  werden.  Man  beabsichtigt 
:  anscheinend  von  diesen  Seiten,  wie  Einsender 
;  ebenfalls  hervorgehoben,   vorerst  die  Versuche 
.  nicht  getrennt  nach  dem  Einflufs  der  Gewichts- 
,  Vermehrung   und    der   Verstärkung  anzustellen, 
,  sondern  immer  erst  ein  brauchbares  Gesammt- 
ergebnif*  anzustreben,  das  man  durch  Zusammen- 
stellen der  Einzolorgebnisse  kaum  erhalten  würde. 

Dio  Berechnungen  im  Centralblatt  zeigen 
zwar  den  Einflufs  dor  froi  bewegten  auf  die  ruhende 
Masse,  ohne  aber  einen  Factor  für  die  Betriebs- 
sicherheit zu  enthalten.  Ein  weiteres  Beispiel 
hierzu  dürfte  angeführt  werden.  Auf  unseren 
grofsen  eisernen  Eisenbahnbrücken  ist  der  Oberbau 
fest  und  zusammenhängend  mit  der  Brückenmasse 
verbunden.  Diese  als  ruhende  Masse  überwiegt 
hier  die  bewegte  Masse  des  Zuges  ganz  erheblich. 
Trotzdem  besteht  mit  Recht  die  strenge  Vor- 
schrift, diese  Brücken  nur  mit  mäfsiger  Ge- 
schwindigkeit (80  km  i.  d.  Stde.)  zu  befahren. 
Man  respectirt  der  Betriebssicherheit  wegen  die 
bewegten  Massen  und  die  Möglichkeit,  verderblich 
wirkende  Kräfto  von  diesen  Massen  zur  Auslösung 
kommen  zu  lassen,  da  man  dieselben  im  Geleise 
nicht  vollkommen  zwangläuiig  führen  kann. 

Die  genaueste,  sicherste  und  beste  Form  der 
Fortbewegung  von  Massen  ist  aber  die  zwang- 
läufige, wie  sie  vielfach  im  Maschinenbau,  Rohr- 
post, dem  Geschützwesen  u.  s.  w.  angewendet 
wird.  Die  ruhenden  Massen  übertreffen  die  be- 
wegten in  diesen  Beispielen  meistens  erheblich, 
im  Gegensatz  zum  Geleise  und  dem  Zuge  bei  der 
Eisenbahn.  Soll  also  dio  Zugförderung  mit  gröfster 
Sicherheit  und  Geschwindigkeit  vor  sich  gehen, 
so  wird  sie  nach  diesen  Gesichtspunkten  zu  ver- 
bessern sein,  soweit  es  mit  Aufwendung  zulässiger 
Mittel  nur  immer  möglich  ist.  Von  dieser  Mög- 
lichkeit ist  das  Geleise  als  der  ruhende,  gerad- 
führende Theil  aber  noch  weit  entfernt.  (Siehe  auch 
Centralbl.  Nr.  20,  S.  209  und  Zeitschrift  f.  Bau- 
we*en,  S.  247/8.)  A/. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 


Tage  an  wahrend  zweier 
r  Jedermann  im  Kaiserlichen 
in  Berlin 


Monate  zur 


.  28.  Mai  1892:  Kl.  40.  H  11058.  Trennung  der 
in  «Jen  Laugen  der  nassen  Nickelgewinnung  ent- 
haltenen Metalle.  Henri  Louis  Herrenschmidl  in 
Petit-yuevilly,  Frankreich 

Kl.  49,  W  8143.  Profilstahl  besonderer  Form  zur 
Herstellung  von  Werkzeugslählen.  Adrien  Weil  und 
Joseph  Garnier  in  l.aeken,  Belgien. 

27.  Mai  1892:  Kl.  18,  S  5490.  Verfahren  zur 
Herstellung  einer  au?  Eisen,  Nickel,  Mangan  und 
Kohlenstoff  bestehenden  Lcgirunp  im  Schacht-  oder 
Hochofen.  Societe  Anonyme  le  Ferro-Nickel  in  Paris. 

Kl.  31,  B  12953.  Kernformmaschine.  Zusatz  zu 
Nr.  57  699.    Fritz  Bollmann  in  Smichow  b.  Prag. 

30.  Mai  1892:  Kl.  1,  K  9364.  Vorrichtung  zur 
l'nterstützung  und  Führung  des  endlosen  Bandes  bei 
Planstofsherden.  W.  Krug  in  Altenberg  b.  Littfeld. 
Kr.  Siegen. 

Kl.  5,  G  7274.  Bohrer  zur  Herstellung  einer 
Sprengkamnier  am  Fufse  des  Bohrlochs.  Victor 
Guillat  in  Paris. 

Kl.  10,  B  13  064.  Vorrichtung  zum  Zusammen- 
drücken der  Beschickung  von  Koksofen  während  des 
Verkokens.    H.  Borgs  in  Bruch  iu  Westf. 

Kl.  19,  \V  8l«S.  Zwischenplauen  zur  Befestigung 
bieitfüfsiger  Schienen  auf  festsitzenden  Lagerstühlen. 
Warsleiner  Gruben-  und  Hütten -Werke  in  Warsteiu. 

Kl.  20.  B  7036.  Rad  von  Eisen  oder  Suhl  für 
Eisenhahnfahrzeuge  und  andere  Zwecke.  Franz  Hjalmar 
Rundquist-Wanner  in  l.iljeholmen,  Schweden. 

Kl.  40,  Nr.  2619.  Reinigung  zinkhaltiger  Elektro- 
lyle.  Zusatz  zur  Anmeldung  Nr.  2560.  Georg  Nahusen 
in  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49,  H  11926.  Hydraulische  Nietmaschine  mit 
einem  Haupt-  und  zwei  Nebenkolben.  Campbell 
P.  Higgins  in  Kilbowie,  Schottland. 

Kl.  49,  L  7088.  Maschine  zum  Biegen  von  Metall- 
stäben,  Rohren,  Pronieisen  u.  dergl.  Henry  Lefevre 
in  Paris. 

Kl.  65,  W  8205.  Einrichtung  zum  Treideln  von 
Wasserfahrzeugen  vermittelst  ElektriciläL  Leonhard 
Wollheim  in  Wien  1. 

2.  Juni  1892:  Kl.  10,  A  2966.  Prefskohlen  Max 
Alfoth  in  Berlin. 

Kl.  20,  L  7336.  Kupplung  für  Feldeisenbahn- 
fahrzeuge.  W.  Leipnitz  in  Berlin. 

Kl.  48,  E  3148.  Verfahren  zur  Erleichterung  des 
Ablösens  elektrolytisch  hergestellter  Röhren  vom 
Dorne.  Elmores  German  and  Auslro-Hungarian  Metal 
Company,  Lim.,  in  London. 

Kl.  48,  W  8261.  Herstellung  galvanischer  Ueber- 
zOge  auf  Aluminium.   Georg  Wegner  in  Berlin. 


Kl.  49,  K  9344.  Walzenpresse  zum  Einwalzen 
liefer  Verzierungen  in  hohle  Blechkttrper.  Gustav 
Klumpp  in  EMingen. 

7.  Juni  1892:  Kl.  1,  J  27R9.  Krzsortirvorrichtung 
mit  Transporthand.    Edward  Jones  in  London. 

Kl.  5,  G  7221.  Vorrichtung  zum  Vortreiben  von 
Stollen.    Firma  F.  C.  Glaser  in  Berlin. 

Kl.  7,  K  935.'..  Ausrückvorrichtung  für  Draht- 
züge.   Köttgen  &  Co  in  Barmen. 

Kl.  19,  H  11481.  Federnde  Schienenhefestigung. 
Paul  Hesse  in  Iserlohn. 

Kl.  19,  H  11648.  Schiencnbefesliguug.  Charles 
Phin  Hainmond  in  Atlanta  (Georgia,  V.  St.  A.). 

Kl.  19,  K  9152.  Zerlegbarer  Gitterträger.  Job. 
Kuhn  in  Budapest. 

Kl.  31,  R  7026.  Form  presse.  Zusatz  zu  Nr.  59  727. 
Carl  Reuther  in  Firma  Bopp  &  Beuther  in  Mannheim. 

Kl.  40.  K  9627.  Gewinnung  von  Antimon.  Rudolph 
Koepp  Sc  Co.  in  Oestrich  i.  Hheingau. 

Kl.  4S»,  .S  6123.  Aluminiumloth  zum  Löthen  von 
Aluminium  und  anderen  Metallen  ohne  Zulhun  eines 
Flufsmittels,  sowie  Verfahren  zur  Herstellung  des- 
selben.   Professor  C.  Sauer  in  Berlin. 

Kl.  73,  M  8777.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Holzwolleseilen  für  Giefsereizwecke.  O.  Marwitz  in 
Schierstein  a.  Rh. 

Kl.  81,  S  f>482.  Schwimmender  Behälter  aus 
Metall  zum  Aufbewahren  von  Getreide.  Lymann 
Smith  in  Chicago. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  40,  Nr.  «2 460,  vom  28.  April  1891.  John 
William  Langley  in  Ed  ge  wo  od  vi  1 1  e  (Perms., 
V.  St.  A.).  Verfahren  zur  Herstellung  ron  Aluminium- 
Titan-  Legiru  ngen. 

Um  Aluminium  härter  und  nach  dem  Hämmern 
und  Walzen  elastischer  zu  machen,  setzt  man  ihm 
\'i  bis  10  %  Titan  zu.  Zu  diesem  Zweck  schmelzt 
man  Fluorverbindungen  des  Natrium  und  Aluminium 
zusan.men,  löst  in  dieser  Schmelze  Titanoxyd  und 
setzt  dann  metallisches  Aluminium  zu.  Ein  Theil 
desselben  reducirt  das  Titanoxyd,  während  der  übrige 
Theil  das  Titan  aufnimmt. 


Kl.  49,  Nr.  616K3,  vom  6.  August  1891.  Franz 
Leunard  in  Hermannsh  fltte  bei  Pilsen.  Koll- 
torrichtung  für  Walt  wer ksekeeren. 

Anstalt  die  Transportrollen  zwischen  Walzwerk 
und  Scheero  in  den  Fufsboden  zu  legen,  werden 
sie  an  einem  Hängegerüst  a  angeordnet,  welches  bei 
Nichtbenutzung  hochgeschwungen  und  festgelegt  (siehe 
punktirte  Lage)  werden  kann. 
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Kl.  40,  Nr.  (£440,  tuiii 
16.  Üctober  1891.  Louis 
Auguste  Pelatan  in  Paris, 
Verfahren  :ur  Fällung  bezir. 
Cimentalion  rem  Kupfer. 

Um  Kupfer,  gegebenen- 
falls mit  Seh  wefelkupfer  ge- 
mengt, aus  salz-  oder  schwefel- 
sauren Kupferlösungen  zu  fäl- 
len, benutzt  man  eisenhaltigen 
Kupferstein.  Auf  denselben 
schlügt  sich  das  Kupfer  nieder, 
während  das  Eisen  in  Lösung 
geht. 

Kl.  31,  Nr.  «1537,  vom 

21.  Mai  1891.  Hermann 
Briehl  in  horsten  (West- 
falen ).  t  'np^ofen  mit  (iestell- 
k  ühl  Uli'/. 

In  der  Düserizone  des  Kupol- 
ofens   wird    ein  Windkasten 
dadurch  gebildet,  dafs  in  zwei 
am     Ofenmantel  befestigte 
Hinge   a    Stäbe  c  lose  ein- 
gelegt    werden,  innerhalb 
welcher  das  Schachtfutter  auf- 
gemauert  wird.    Der  zu  den 
Düsen  gelangende  Wind  tritt  demnach  mit  dem  Mauer- 
werk in  direcle  Berührung  und  kühlt  letzteres,  während 
er  sich  selbst  anwärmt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


— s 


Nr.  4ti072«.  Stephen  L.  Mershon  in  Chicago 
(JH.).    Ziehen  von  Draht. 

Der  Draht  wird  zuerst  auf  galvanischem  Wege 
verzinnt  und  dann  gezogen.  Der  Zinuüherzug  dient 
hierbei  als  Schmiermittel. 


Nr.  44» W».  Mc.Leod 
W.Thomson  in  Altoona 
(Pa).  Herstellung  von 
Schienenlaschen. 

Die  Laschen  werden  mit 
dem  in  I  skizzirten  Quer- 
schnitt gewalzt,  dann  auf 
Länge  geschnitten  und  in 
die  Form  11  gebogen.  Sie 
umfassen  dann  sowohl  den 
Fufs  als  auch  den  Steg  der 
Schienen. 


Nr.  -'.M.  Henry  K.  Swiuscoe  in  Clinton 
(Mass  ).    Verzinken  tun  Draht,  Drahtge weben  u.  dergl. 

Um  beim  Verzinken  von  Draht  u.  dergl.  das  dem- 
selben beim  Austritt  aus  dem  Zinkhade  anhaftende 
überflüssige  Zink  zu  entfernen,  ist  die  Austritts- 
seite des  Ziukbades  mit  Kohlenstaub  überdeckt. 


wohingegen  sie  bei  >•  abfliefst. 


Nr.  461tt»H.  Alex 
ander     Anderson  in 
W  o  o  I  w  i  c  h      ( England ). 
Härten  von  Geschossen. 

Das  erwärmte  Geschofs 
wird  in  ein  Gefäfs  «  ge- 
setzt,  welchem  bei  b  Kühl- 
%  flüssigkeit  zugeführt  wird, 
die  bei  f  abfliefst.  In  das 
Innere  des  Geschosses  wird 
ein  Rohr  c  eingeführt, dessen 
unterer  Band  gegen  die 
Geschofswandung  sich  ab- 
dichtet. In  dieses  Bohr 
—  wird  die  Kühlflüssigkeit 
durch   Bohr  o  zugeführt. 


Berichte  Uber  Versammlungen  verwandter  Vereine. 


Iron  and  Steel  Institute. 


Die  diesjährige  Frühjahrsversammlung  des  Iron 
and  Steel  Institutes  wurde  am  2(5.  und  27.  Mai  in 
den  Bäumen  der  .Institution  of  Civil  Kngineers*  in 
London  abgehalten.  Die  Theilnahme  war  diesmal 
keine  besonders  starke,  namentlich  war  das  Ausland 
verhältnif^mäfsig  schwach  vertreten.  Die  Kassen- 
Verhältnisse  des  Institutes  sind  erfreulich,  so  dafs  es 
dem  Verein  keine  Schwierigkeiten  macht,  für  einen 
über  ilie  amerikanische  Reise  herauszugebenden  Band 
das  hübsche  Sümmchen  von  1«000  .#  als  Neben- 
ausgäbe  auszuwerfen.  Das  Institut  hat  im  Vorjahre 
einen  verhältnifsmäfsig  geringen  Zuwachs  an  Mit- 
gliedern erhallen*,  es  ist  dies  einmal  auf  die  schlechte 
Geschäftslage  zurückzuführen  und  das  andere  Mal 
auf  den  Umstand ,  dafs  eine  ausnahmsw  eise  grofse 
Zahl.  Dämlich  83  Mitglieder,  mit  dem  Tode  abgingen, 
unter  denen  sich  auch  der  Herzog  von  De  vonshirc, 
Lord  Edward  Cavendish  und  Benjamin  Walker 
von  Leeds  befinden. 

Der  Vorsitzende  Sir  Frederick  Abel  überreichte 
im  Auftrag  des  Vorstandes  die  diesjährige  Bessemer- 


|  Medaille  an  Arthur  Cooper.  Dieser,  jetzt  im  Alter 
von  43  Jahren  stehend ,  war  früher  in  der  Panzer- 
plattenabtheilung  von  John  Brown  &  Comp,  in 
Sheffield  thätig  und  wurde  dadurch  bekannt,  dafs  er 
im  Jahre  18*1  den  Posten  eines  Generaldirectors  bei 
der  Norlh-Eastern  Steel  Company  in  Middlesborough 
übernahm.  Es  war  dies  das  erste  bedeutende  Stahl- 
werk, das  in  England  eigens  für  den  basischen  Procefs 
erbaut  wurde.  Ueber  dieses  Werk  sowohl  als  Ober 
!  das  dort  in  Ausübung  stehende  Verfahren  hat  Cooper 
(  seiner  Zeit  vor  dem  Iron  and  Steel  Institute  Vorträge 
gehalten. 

Aus  der  ofliciellen  Ansprache,  welche  alsdann 
Sir  Frederick  Abel  an  die  Versammlung  richtete. 

j  ist  zunächst  auch  wohl  für  viele  Deutsche  die 
Nachricht  von  Interesse,  dafs  eine  uflicielle  Be- 
Schreibung  der  Heise,  welche  der  Verein  deutscher 

!  Eisenhüttenleute  und  das  Iron  and  Steel  Institute 
im  Herbst  1  *'.'()  gemeinsam  durch  die  Vereinigten 
Staaten  machte,  gegenwärtig  im  Erscheinen  begriffen 
ist.  Da  an  derselben  die  hervorragendsten  Kräfte,  wie 
Sir  Lowthian  Boll.  Snelus  u.  A.  Iheilgenommen 
haben,  so  dürfen  wir  dem  Buche  mit  hochgespannten 
Erwartungen  entgegensehen.    Beduer  streift  alsdann 
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die  Erfolge,  welche  durch  Harvey  undTressider 
bei  der  Herstellung  von  Panzerplatten  erhielt  worden 
sind,  und  spendet  dem  Geheiinrath  Wedding  für 
den  ersten  Theil  seiner  neu  erschienenen  Eisenhütten- 
künde  das  höchste  Lob.  Ferner  geht  Redner  auf  die 
Herstellung  flüchtiger  Verladungen  von  Nickel  bezw. 
Eisen  mit  Kohlenoxyd  durch  die  HH.  Mond.  Langer 
und  Ouinckc  ein,  wozu  wir  bemerken,  dafs  dem 
Redner  anscheinend  unbekannt  geblieben  ist ,  dafs 
Professor  Wartha  bereits  vor  Mond  die  Verbindung 
Fe(('.o)4  —  Eisenkohlenoxyd  hergestellt  hat. 

Die  Reihe  der  Vortrage  eröffnete  der  SchifToau- 
dirertor  White  durch  seine  Abhandlung  über 

Versuche  mit 


In  England  ist  bekanntlich  die  Durchführung  de.« 
basischen  Processes  ganz  besonder»  zurückgeblieben 
gegenüber  Deutschland,  trotzdem  dort  die  natürlichen 
Verhältnisse  mindestens  ebenso  günstig  für  denselben 
wie  hier  sind.  Da  daher  in  Deutschland  die  Kennt- 
nisse über  das  Verhalten  des  basischen  Flufseisens 
naturgemäfs  auch  viel  gröfser  als  in  England  sind, 
so  können  wir  Deutsche  aus  dein  Vortrag  verhAltnifs- 
mäfsig  wenig  lernen,  immerhin  aber  hat  die  Mitlheilung 
historische  Medeutung  und  sind  die  Angaben  auch 
für  uns  von  Werth  um  des  reichhaltigen  Reobachtungs- 
tnaterials  willen. 

Der  Vortrag  stellte  in  übersichtlicher  Weise  die 
Experimentaluntersuchungen  zusammen,  welche  seitens 
der  englischen  Admiralitätsbeamten  während  der  letzten 
fi  Jahre  behufs  Feststellung  der  Kigenschaften  des 
basischen  Stahles  zu  seiner  Verwendung  im  Schiffbau 
vorgenommen  wurden.  Infolge  eines  von  Perey 
Gilehrist  bereits  im  Jahre  I88»>  gestallten  Antrages 
hatte  die  Admiralität  von  188G  bis  1887  auf  mehreren 
englischen  Werken  Versuche  mit  Platten  angestellt, 
die  dem  laufenden  Betrieb  entnommen  waren,  und 
vorwiegend  nahm  man  Proben  mit  genieteten  Stücken 
vor.  da  man  bei  ähnlichen  Versuchen,  die  15  oder 
lß  Jahre  früher  ausgeführt  wurden,  gefunden  haben 
wollte,  dafs  genietete  Probestücke  ans  Ressenierstahl 
sich  viel  weniger  zuverlässig  als  solche  aus  Flamm- 
ofenflufseiscn  erwiesen  halten. 

Die  erste  Reihe  des  in  dem  Vortrag  tuitgetheilten 
tabellarischen  Materials  bezieht  sich  auf  basi.xhen 
Dessen icrstahl.  Obgleich  die  Ergebnisse  nicht  schlechter 
als  die  mit  einigen  Versuchen  mit  saurem  Bessemer- 
stahl gefundenen  waren ,  so  waren  sie  doch  offenbar 
ungenügend  und  betrachteten  auch  die  Vertreter  des 
basischen  Stahls  die  Versuche  als  nicht  überzeugend. 
Dann  ging  die  Admiralität  dazu  über,  mit  basischem 
Flammofenflufseisen  Versuche  anzustellen  und  ist  man 
dabei  zu  der  Anschauung  gelangt,  dafs  dieses  Material 
keine  schlechteren  Ergebnisse  als  saures  Flammolen- 
flufseisen  giebt.  Die  Admiralität  ontsehlofs  sich  als- 
dann auch  für  die  Zulassung  des  basischen  Flamm- 
ofenflufseisens  unter  denselben  Bedingungen  wie  des 
sauren. 

Die  dem  Vortrag  folgende  Disctission  gestaltete 
sich  zu  einer  recht  lebensvollen  und  ausgiebigen ,  da 
auf  der  einen  Seite  die  Consunienten  und  auf  der 
andern  Seite  die  Producenlen  des  Sehiffbaumalerials 
,  standen.  Wir  werden  demnächst  Gelegenheit  nehmen, 
auf  den  Vortrag  und  die  Discussion  eingebender 
zurückzukommen. 

Es  folgte  sodann  der  Vortrag  des  Oberst  IL  Dyer 
über  die 

Herstellung;  von  reinem  Einen  and  Stahl. 

Bei  Versuchen  im  basischen  Martinofen  mit  Chargen 
aus  '/=  bis  4  r,  gutem  Schrott  und  bis  '  s  gutem 
schwedischen  Roheisen  bestehend,  erhielt  man  ein 
sehr  reines  Eisen,  das  folgende  Zusammensetzung 
besafs : 


Gebundener  Kohlenstoff   .  .  —  Spuren 

Silicium  0,005 

Mangan    =  Spuren 

Phosphor   -   .  .  ^ 

Schwefel  0,015 

Da  dieses  Material  aber  nur  in  kleinen  Stücken 
und  selbst  hier  bei  grofser  Sorgfalt  geschmiedet  werden 
konnte,  so  war  es  unmöglich,  zuverlässige  Ergebnisse 
hinsichtlich  seiner  meebauischen  Eigenschaften  zu  er- 
langen. Dr.  Hnpkinson  hat  die  magnetischen 
Eigenschaften  dieses  Materials  untersucht  und  wird 
das  Itesultat  seiner  Untersuchungen  demnächst  der 
.Royal  Society*  vorlegen.  Allgemein  lüfst  sich  nur 
sagen,  dafs  es  leichter  magnetisch  zu  machen  ist 
als  alle  anderen  Metalle.  Die  Schwierigkeiten,  mit 
welcher  die  Fabrication  des  reinen  Eisens  verknüplt 
ist,  sowie  die  Schwierigkeiten,  die  sich  der  Bearbeitung 
desselben  entgegenstellen,  machen,  dafs  es  für  den 
Augenblick  nur  sehr  wenig  Werth  besitzt,  doch  siud 
nach  der  Meinung  des  Vortragenden  Hoffnungen  vor- 
handen, diese  Uebelständc  zu  beseitigen. 

Der  nächste  Versuch  bezog  sich  auf  die  Her- 
stellung von  hochgekohltem,  phosphorai mem  Stahl 
aus  gewöhnlichen  Slahlahfällen  im  basischen  Martin- 
ofen und  auf  die  Verminderung  der  Abnutzung  do> 
Ofenfutters.  Das  Wesen  dieses  Processen  besieht  im 
Schmelzen  von  Stahlabffillen  unter  Anwendung  kohlen- 
stoffhaltiger Substanzen  und  haben  die  Versuche  ge- 
zeigt, dafs,  wenn  reines  Kohlungsinaterial  und  phos- 
phorfreies  Ferroiuanguu  erlangt  werden  kann,  es  keine 
Schwierigkeiten  macht,  ein  reines  Kohlcnstoffeiscn  zu 
erhalten,  das  gerade  nur  so  viel  Mangan  enthält,  dafs 
sich  das  Metall  schmieden  läfst. 

Der  Boden  und  die  Seitenwände  eines  Martin- 
ofens wurden  mit  einer  Schicht  von  groben  Kalkstein  - 
stücken  bedeckt  und  hierauf  Koks  aufgeschüttet;  auf 
die  Kokslage  kamen  sodann  die  Abfälle.  Die  Charge 
wurde  so  rasch  als  möglich  eingeschmolzen.  —  Die 
verwendeten  Abfälle  enthielten  durchschnittlich  0,07  % 
Phosphor  und  0,08  %  Schwefel.  Der  Koks  halle 
nicht  nur  den  Zweck,  die  sich  bildenden  Eiseuoxyde 
zu  redueiren,  sondern  auch  das  flüssige  Stahlbad  zu 
kohlen,  so  dafs  das  Bad  nach  dem  Einschmelzen 
Vi  bis  2  96  Kohlenstoff  enthielt.  Ein  gut  gehender 
Ofen  braucht  9  Gentner  Koks  auf  1t  l  Metall.  Nach 
dem  Einschmelzen  der  Gharge  werden  dio  erforder- 
lichen Erz-  und  Kalksteinzuschlüge  gegeben. 

Die  hierbei  gebildete  Schlackenmenge  ist  gering 
und  sie  enthält  ungefähr  15  %  Eisenoxydul  und  25  % 
Kieselsäure. 

Sie  greift  die  Olenwände  wenig  an,  weshalb  die 
Reparaturen  beim  Arbeiten  mit  Koks  geringer  sind,  als 
beim  gewöhnlichen  Verfahren.  Am  besten  spricht 
wohl  zu  gunslen  des  Processen  der  Umstand,  dafs 
nunmehr  seit  18  Monaleu  auf  die  beschriebene  Weise 
gearbeitet  wird,  ohne  dafs  das  Bad  den  geringsten 
Versuch  gemacht  hat  durchzubrechen,  ein  sonst  heim 
basischen  Procefs  ,somewhat  common  oeenrence* 
wie  Redner  sagte. 

Die  folgende  Tabelle  enthält  eine  Zusammen- 
stellung der  chemischen  Analyse  und  der  mechanischen 
Eigenschaften  von  9  verschiedenen  Stahlsorten,  die 
nach  obigem  Verfahren  gewonnen  wurden. 

Chem.  Zusammensetzung.  Festigkeit. 

C  Si         M         1'  S  Hruch  Dchtmne 

Nr.  I.    0,U  Spur.  0,21  Spur.  0,03  22,7  44 

,  2.    o,l  .  0.21       .  0.03  23  41.5 

.  3.    0.1  ö  0,02  0.4  0,01«  0,022  27,-T.  82 

.  4.    0,21  Spur.  0.39  0,014  0,02t»  30  33 

,  5.    0.25  0,014  0.4:5  Spur.  0,019  »1,2  »2,5 

,  fi.    0,24  0,018  0.5  0,019  0.024  »4  2«} 

,  7.    0.»  Spur.  0,38  0,019  0,017  »5,4  20 

,  8.    0.53  0,012  0,54  0,016  0,029  43,2  18,5 

,  9.    0,5  0,031  0,0  0,009  0,026  45,3  14,5 
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Ein  Theil  des  in  den  Proben  enthaltenen  Phos- 
phors stammt  ohne  Zweifel  aus  dem  zur  Verwendung 
gelangten  Ferromangan  und  ebenso  könnte  der  Schwefel 
gehalt  vermindert  werden,  wenn  das  Kohlungsmaterial 
schwefelfrei  zu  bekommen  wäre. 

Iii  der  sich  an  den  Vortrag  anschließenden  Dis- 
cussion führte  Kiley  aus.  dafs  es  keine  besondere 
Schwierigkeil  mache,  im  sauren  Ofen  reines  Eisen  her- 
zustellen, da  man  schwedische*  Eisen,  das  schwefel- 
und  phosphorfrei  ist,  bekommen  kann,  und  in  Seraing 
wurden  mehrere  Tausend  Tonnen  Stahl  aus  Härnalit- 
eisen  gemacht,  die  weniger  als  0,01  %  Phosphor  ent- 
hielten. 

Sir  Lo  wl  h  ian  LS  el  I  hebt  den  Umstand  hervor, 
dafs  das  Vorhandensein  von  seihst  sehr  kleinen  Mengen 
Kohlenstoff  im  Eisen  für  Telephonleitungen  ein  sehr 
grofscr  Uebelstand  sei,  du  man  dort  absolut  reines 
Eisen  brauche,  bistier  sei  es  aber  noch  nicht  gelungen, 
sich  solches  zu  verschaffen.  Kiley  bemerkt  dazu, 
dafs  eine  Spur  KohlenstofT  nothwendig  »ei,  weil  sich 
sonst  kein  Draht  ziehen  lasse.  Snelus  findet  den 
Grund,  warum  sich  reines  Eisen  nicht  bearbeiten  lasse, 
in  dem  Vorhandensein  von  Eisenoxyd.  Er  sei  eben 
damit  beschäftigt,  die  Trennung  des  Oxydes  vom  reinen 
Metall  zu  bewirken,  und  stellt  die  Veröffentlichung 
seiner  Ergebnisse  demnächst  in  Aussicht. 

Edwin  J.  Hall  und  Arthur  Whig h am 
folgten  alsdann  mit  einer  gemeinsam  ausgearbeiteten 
Abhandlung: 

Versuche  über  die  Entfernung  des  Schwefels  aus 
dem  Eisen. 

Der  Vortrag  bezog  sich  zunächst  auf  eine  Reihe 
von  Versuchen,  die  vor  etwa  4  Jahren  auf  Veranlassung 
Gilchrists  in  den  Brymbo-Slahl werken  angestellt 
wurden,  wobei  die  Absicht  vorlag,  das  Darbysctre 
Hückkohlungsverfahren  mit  einer  Entschwefelung  zu 
coiuhiniren.  Man  hatte  damals  jedoch  keinen  Erfolg 
zu  verzeichen,  und  setzte  spater  die  Versuche  im 
1  Moratorium  der  .Royal  School  ol  Mines"  fort.  Wir 
behalten  uns  vor,  auf  den  Vortrag  und  die  sich  an 
denselben  anschliefsende  Discussion,  zu  welcher  auch 
Hr.  Massenez  einen  Beitrag  lieferte,  spater  zurück- 
zukommen. 

»  * 
♦ 

Die  Verhandlungen  des  zweiten  Tages  wurden 
durch  einen  Vortrag  von  Hrn.  E.  Heimers,  Director 
des  Grusonwerkes  bei  Magdeburg,  eröffnet,  welcher  es 


:  übernommen  halte,  an  Stelle  des  vom  Vorstand 
des  .Iron  and  Steel  Institute*  aufgeforderten  Hrn. 
H.  Gruson  einen  Vortrag  über  die  Fahrication  und  An- 

i  Wendung  von  Hartgufa  zu  halten.  Der  treffliche  Vortrag 
enthielt  eine  kurze  Geschichte  des  Grusonwerke*  und 

j  seines  Begründers  Hermann  Gruson,  und  verbreitet 
sich  über  Herstellung  und  Verwendung  von  Hartguls 
für  Kriegs-  und  Friedenszwecke.  Da  wir  erst  in  Nr.  'J 
1891  eingehende  Mitlheilungeu  über  denselben  Gegen- 

.  stand  gemacht  haben,  so  können  wir  auf  eine  Wieder- 
gabe der  Reimersschen  Ausführungen  verzichten. 

Wenn  man  in  Berücksichtigung  zieht,  dafs  der 
Vortrag  auf  ausdrückliche  Einladung  des  Vorstandes 
des  .Iron  and  Steel  Institutes"  gehalten  wurde,  und 
wenn  man  ferner  bedenkt,  dafs  die  Arbeil  vor  Ab- 
haltung de*  Meetings  dem  Vorstand  gedruckt  vor- 
gelegen hat,  so  müssen  wir  über  die  Aufnahme,  welche 
der  Vortrag  bei  der  Zuhörerschaft  gefunden  hat,  nicht 
wenig  erstaunen.  Die  Redner,  welche  in  der  dem- 
selben    folgenden    Discussion    auftraten ,  machter» 

:  nämlich  einer  nach  dem  andern  seinen  Inhalt  schlecht 
und  behaupteten  u.  A.,  dafs  derselbe  des  Institutes 

1  nicht  würdig  sei.    Wir  können  nicht  umhin,  dem 

I  .Iron  and  Steel  Institute"  den  ausgesprochenen  Vur- 

:  wurf  zu  machen,  gegen  einen  Ausländer,  der  zur 
Abhaltung  eines  Vortrages  eingeladen  war,  mindestens 
unhöflich  gehandelt  zu  haben.  Wenn  dem  .Iron  and 
Steel  Institute*  die  Ausführungen  eines  Mannes,  deu 
es  selbst,  es  kann  dies  nicht  oft  genug  wiederholt 
werden,  zu  einem  Vortrag  eingeladen  halte,  nicht 
pafsten,  so  war  es,  da,  w,ie  schon  erwähnt,  das  Manu- 
script  gedruckt  vorher  vorlag,  ein  Leichtes,  dasselbe 
zurückzuziehen;  aber  die  Thalsache,  dafs  man  über 
einen  eingeladenen  Ausländer,  der  der  englischen 
Sprache  nicht  vollkommen  mächtig  war,  herfiel,  ruft 

:  herben  Tadel  hervor  und  dürfte  sie  für  die  Zukunft 

I  eine  beachtenswerthe  l^ehre,  sein. 

Es  folgten  weitere  Vorträge  über  Platin pyro- 

1  meter  von  H.  L.  Callondar  ferner  über  Brenn- 
stoff und  seine  Wirkung  von  B.  H.  Thwaite  und 
über  einen  Rechenschieber  zur  Möllerberech- 

l  nung  von  Arthur  Wingham,  sowio  schliefslich 

I  über  Ventile  für  Gasöfen  von  J.  W.  Wailes. 
Mit  Ausnahme  des  letzteren  Vortrages  trugen  die 
vorgenannten  Vorträge  einen  vorwiegend  reinwissen- 
schafllichen  Charakter.    Wir  behalten  uns  vor,  auf 

;  dieselben  später  zum  Theil  ausführlich  zurückiu- 
kommen. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Das  letzte  Breitspurgeleise  in  England. 

In  den  dreifsiger  Jahren  war  in  England  unter 
ilen  Eisenbahningetneuren  ein  heftiger  Kampf  über 
die  beste  Spurweite  Tür  die  Eiscnbahngeieise  entbrannt. 
Auf  der  einen  Seite  trat  George  Stephenson  für  die 
heutige  Nnrmalspur  von  1,435  in  (4' 8'  j"  englisch )  ein, auf 
der  andern  Seite  machte  Isambart  Kingdoiu  Brunei , 
ein  Sidin  des  durch  den  Themsctunnclhau  bekannten 
Brunei,  mit  Energie  die  Vortheile  geltend,  welche  mit 
einer  breiteren  Spurweite  verbunden  seien.  Bei  der 
Great  -  Western  -  Bahn  gelang  es  Brunei,  mit 
seinen  Ansichten  durchzudringen,  dieselbe  legte  ihre 
Linien  nach  seinen  Angaben  auf  Langschwellenoberbau 
mit  Brücksrilienen;  letztere  im  Gewicht  von  28,2  kg 
auf  das  Meter. 

AU  Spurweite  wurde  2,135  m  (—  7  Fufs  englisch) 
genommen,  und  besals  genannte  Eisenbahngesellschaft 
)in  Jahre   1807    1450   englische  Meilen  =  233:]  km 


Linien  mit  Breitspurgeleise.  Da  indessen  einerseits 
die  übrigen  Eiseiibahiigcsellschafteii  in  England,  ab- 
1  gesehen  von  3  nicht  sehr  bedeutenden,*  welche  auch 
grftfsere  Geleisbieile  besafsen ,  das  Stephcnsonsche 
Normalgeleisc  annahmen  und  mit  diesem  die  besten 
Erfahrungen  machten,  und  da  andererseits  die  Great- 
Western  -  Bahn  wegen  der  erforderlichen  l'mladung 
von  den  kleineren  in  die  gröl'seren  Fahrzeuge  mancher- 
j  lei  Schwierigkeiten  hatte,  aufserdem  auch  die  gröfseren 
i  Geleiseunterhaltungskosten  empfindlich  fühlte,  so  ging 
man  langsam  dazu  über,  die  Spur  allmählich  in  die 
Normalspur  umzuändern.  Zum  Theil  geschah  dies 
dadurch,  dafs  man  in  die  breiten  Spurgeleise  eine 
dritte  Schiene  einlegte,  um  dergestalt  die  Breitspur* 
geleise  auch  für  die  NorniHlfahrzeuge  zugänglich  zu 
machen. 

*  Vergl.    Ilaarmann.    Das  Eisenbahngeleise. 
Seile  73'J. 
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Bis  rinn  20.  Mai  war  nur  noch  die  Strecke  von 
Exeler  nach  Falmnuth  ,  die  eine  Länge  von  etwa 
170  engl.  Meilen  oder  273,5  km  besitzt,  übiig  geblieben, 
und  ist  in  den  Tagen  vom  21.  und  22.  Mai  auch  dicsos, 
das  letzte  Breilspurgeleise  in  England  verschwunden. 

In  der  Nacht  vom  20.  zum  21.  stürzten  sich  nicht 
weniger  als  5000  Arbeiter  auf  die  eingeleisige  Strecke, 
die  mit  den  Nebenlinien  und  Ausweichgeleisen  im 
ganzen  etwa  320  km  lang  ist,  und  änderten  dieselben 
innerhalb  St  Stunden  in  Normalspurgeleise  um. 
Am  22.  Mai  Nachmittags  war  das  Geleise  auf  allen 
Strecken  wiederum  befahrbar  und  am  23.  früh  trat 
nach  2  lägiger  Pause  der  regelmäfsige  Personen-  und 
Güterzugverkehr  wieder  ein. 

Nach  den  Berichten  der  englischen  Zeitungen, 
die  diesem,  in  der  Geschichte  des  englischen  Eisenhahn- 
wesens immerhin  hemerkenswerthen  Vorkommnis 
spaltenlange  Artikel  widmen,  ist  der  Umbau  ohne 
alle  Schwierigkeiten  und  Störungen  vor  sich  gegangen. 


Corrosion  ron  Flufs-  und  Schweifoeisen. 

Nach  einem  Vortrag,  den  Professor  Kupelwioser 
kürzlich  Aber  die  Fortschritte  im  Eisenhütlenwesen 
hielt,  entspann  sich  eine  kurze  Besprechung,  in  der 
Keg.-Hath  Schromm  das  Folgende  bemerkte: 

.Seit  dem  Jahre  1885  verfolge  ich  bei  meinen 
Schiffsunlersuchungen  den  Einflufs  des  Wassers  auf 
die  den  Schiffskörper  bildenden  Eisenbleche.  Ich 
konnte  nun  an  verschiedenen  Baten  nachweisen,  dafs 
das  Flufseisen  dem  zerstörenden  Einflufs  des  Wassers 
einen  viel  geringeren  Widersland  entgegengesetzt  als 
das  Schweifeeisen. 

Während  auf  der  einen  Seite  Flufseisenhlechc 
in  2  bis  3  Jahren  derartig  corrodirt  waren,  dafs  man 
gezwungen  war,  diese  Schiffsbleche  auszuwechseln, 
sind  auf  der  andern  Seite  Schweifseisenbleche  nach 
35-  bis  40jähriger  Verwendung  heute  noch  nicht  so 
heftig  corrodirt  als  die  erstgenannten  Bleche.  Die 
Gorrosion  der  Flufseisenblerhe  erscheint  viel  inten- 
siver und  extensiver  als  beim  Schweifseiseu.  Ich 
glaube  auf  Grund  der  Ausführungen  des  Herrn  Vor- 
tragenden bereits  theilweise  eine  Antwort  auf  meine 
Frage  erhalten  zu  haben. 

Es  scheint,  dafs  die  Gewinnungsweise  des  Flufs- 
cisens  die  Ursache  der  so  heftigen  Gorrosion  seitens 
des  Wassers  sei.  Die  unzähligen  Gasbläschen,  welche 
das  Flufseisen  einschliefst,  dürften,  soweit  dieselben 
an  der  Oberfläche  der  Bleche  zu  Tage  treten,  ebenso* 
viele  Angriffspunkte  för  die  zersetzende  Wirkung  des 
Wassers  bilden.  Es  ist  dies  eben  nur  die  Ansicht 
eines  Nicht-Metallurgen,  welche  Ansicht  selbstredend 
auch  unrichtig  sein  kann.  Für  mich  ist  aber  die 
Thatsache  der  intensiven  Corrosion  des  Flufseisens 
von  grofser  Bedeutung,  denn  im  Flufsschiffbaue 
kommen  häufig  Blechstärken  von  2  bis  3  mm  vor, 
welche  Blechdicke  durch  die  heftige  Corrosion  in  der 
kürzesten  Zeit  stellenweise  auf  1  bis  I'/j  mm  reducirt 
wird,  und  daher  die  Betriebssicherheit  solcher  Schiffe 
ungemein  beeinträchtigt." 

Prof.  Kupelwicser  antwortete  darauf:  .Ich  mufs 
ollen  gestehen,  dafs  ich  nie  Gelegenheit  hatte,  über 
das  eben  erwähnte  verschiedene  Verhalten  der  Flufs- 
und  Schweifseisenbleche  Erfahrungen  zu  sammeln,  da 
ich  mit  Schiff-  und  Bau-Ingenieuren  nicht  in  so  naher 
Berührung  stehe.  Ich  glaube  jedoch,  dafs  die  Ver- 
anlassung zur  rascheren  Corrosion  der  Flufseisen- 
hleche,  gleiche  Qualität  und  Härte  vorausgesetzt,  nicht 
durch  die  wenigen  Blasen,  welche  in  den  Blöcken 
zu  finden  sind,  geboten  wird.  Meine  Herren!  Sie 
müssen  sich  nicht  denken,  dafs  das  ganze  Material 
in  einer  Weise  von  Blasen  durchsetzt  ist,  dafs  es 
einem  Schwämme  gleich  sieht.  Es  kommen  in  den 
Blöcken  hier  und  da  vereinzelt  Blasen  vor,  und  diese 


1  verschwinden   bei  der   Verarbeitung  ziemlich  voll- 
I  ständig.    Ich  glaube,  es  wird  vielleicht  ein  anderer 
!  Grund  sein,  den  ich  auch  nicht  ganz  sicher  kenne. 
1  Es  ist  kein  Zweifel,  dafs  die  Schweifseisenbleche,  die 
nie  homogen  sind,  die  dadurch  hergestellt  werden, 
dafs  Packele  zusammengelegt,  zusammenleset) weifst 
I  und  ausgewalzt  werden,  in  den  Schweifsfugen  mehr 
1  Schlacke  enthalten,  und  dafs  vielleicht  gerade  diese 
Schlacke  das  Schutzmittel  gegen  die  Corrosion  ist. 
So  gut,  wie  man  irgend  ein  Material  mit  Wasserglas 
anstreicht,  um  es  vor  einer  Oxydation  zu  schützen, 
kann  diese  Schlacke,  die  ja  auch  ein  Silicat  ist,  die 
Veranlassung  sein,  dafs  die  Corrosion  nicht  so  rasch 
vorwärts  gehl.* 

(Im  Anschlufs  an  vorstehende  Notiz  richte»  wir 
an  unsern  Leserkreis  die  Bitte,  der  Bedaction  möglichst 
eingehende  Mittheilungen  über  etwaige  Erfahrungen 
hinsichtlich  des  Verhallens  von  Flufseisen,  Schweifs- 
eisen und  auch  Guiseisen  behufs  Veröffentlichung 
derselben  freundlichst  zukommen  zu  lassen,  da  An- 
fragen hierüber  vorliegen.) 

Die  Erhöhung  der  Tragfähigkeit  der  Güterwagen. 

Nach  den  im  Archiv  für  Eisenbahnwesen 
enthaltenen  Mittheilungen  Uber  die  bessere  Ausrüstung 
de«  Staatsbahn netzes  ist  seit  dem  1.  April  1888  die 
Zahl  der  Gepäck-  und  Güterwagen  von  172743  Stück 
auf  204925  Stück  vermehrt  worden.    Da  aufserdem 
j  seit  dem  Vorjahre  die  Beschaffung  der  offenen  Güter- 
wagen mit  einer  Tragfähigkeit  von  15  t  erfolgt  und 
überdies  hei  31  750  vorhandenen  offenen  Güterwagen 
die  Tragfähigkeit  von  10  auf  12,5  t  erhöht  worden 
ist,   so  hat  dadurch  noch  eine  weitere  erhebliche 
Steigerung  der  Leistung  der  Betriebsmittel  stattgefunden, 
wie  daraus  hervorgeht,  dafe  dieselbe  24  %  beträgt, 
während  der  Bestand  an  Gepäck-  und  Güterwagen  in 
derselben  Zeit  nur  um  18,6      zugenommen  hat.  Ist 
mit  der  nunmehr  endgültig  angenommenen  Erhöhung 
der  Tragfähigkeit  der  offenen  Güterwagen  und  der 
damit  gewonnenen  Möglichkeit,  mit  nur  geringen  Mehr- 
kosten Wagen  von  der  l1  «fachen  Tragfähigkeit  zu 
beschaffen,  auf  den  Bahnhöfen,  ohne  Erweiterung 
|  derselben,  das  l'/sfache  an  Wagen  aufzustellen,  und 
;  mit  nur  geringem  Mehraufwand  an  Zugkraft  das  l'u- 
|  fache  der  Last  zu  befördern,  der  Weg  gefunden,  den 
Güterwagenpark  in  einer  den  Anforderungen  des  Ver- 
kehrs entsprechenden  Höhe  zu  erhalten,  und  ist  damit 
I  aufser    der  Beseitigung   der  zahllosen  Klagen  über 
j  Mangel  an  offenen  Wagen  eine  aufserordentlü-hc,  in 
!  keiner  andern  Weise  zu   erreichende  Verminderung 
j  der  Beschaff ungs-  und  Betriebskosten  verbunden,  so 
,  sind  leider  die  berechtigten  Erwartungen,  dafs  diese 
i  Vortheile  auch  in  entsprechender  Weise   dem  ver- 
frachtenden Publikum  zu  theil  werden  würden,  bisher 
nicht  in  Erfüllung  gegangen.    Und  diesem  Umstände, 
\  dafs  die  Staatseisenbahnverwaltung  für  sich  alle  Vor- 
I  theile  in  Anspruch  genommen,  dem  Publikum  dagegen 
I  alle  Nachtheile  überlassen  hat,  ist  es  im  wesentlichen 
zuzuschreiben,  dafs  die  Ausnutzung  der  erhöhten  Trag- 
I  fähigkeit  bisher  nur  unvollständig,  nämlich  nur  mit 
I  44  %  des  über  10  t  erhöhten  Ladegewichtes  erreicht 
1  worden  ist.   Bei  der  Wichtigkeit,  welche  auf  die  voll- 
I  ständige  Ausnutzung  der  erhöhten  Tragfähigkeit  in 
j  Bezug  auf  die  Verminderung  der  Betriebskosten  gelegt 
I  werden  mufs,  und  bei  den  grofsen  Schwierigkeiten, 
welche  besonders  die  Durchführung  dieser  Mafsregel 
im  Verkehr  mit  dem  Ausland  hat,  können  wir  nur 
von  neuem  empfehlen,  dem  Beispiel  einer  Privatbahn, 
der  Kaiser-Ferdiuands-Nordhahn,  zu  folgen :  nämlich 
bei  vollständiger  Ausnutzung  der  erhöhten  Tragfähig- 
keit einen  Frachtnachlafs  von  2*/*  bis  3  %  zu  gewähren, 
oder  die  bisherige  Abfertigungsgebühr  für  10  t  auch 
für  die  erhöhte  Tragfähigkeit  beizubehalten.  Wenn 
es  aber  schon  unbillig  erscheint,  dafs  diese  zur  Er- 
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leichlerung  des  Verkehrs  gel r offene  Mafsregcl  anstatt 
zu  einer  Tarifermäfsigung,  zu  einer  Erhöhung  der 
Abfertigungsgebühren  benutzt  wird ,  obgleich  auch 
nicht  die  geringste  Mehrarbeit  tflr  die  Abfertigung  der 
Wagen  mit  gröfscrer  Ladefähigkeil  erwächst,  so  wird 
das  Publikum,  und  zwar  sowohl  Industrie  wie  Handel 
und  Landwirtschaft,  besonders  hart  dadurch  getroffen, 
dafs  ungeachtet  der  Steigerung  der  Ladefähigkeit  der 
Wagen  auf  das  1'  i-  bis  1'  itache  eine  Ausdehnung 
der  Ladefristen  nicht  stattgefunden  hat,  sondern  ver- 
langt wird,  dafs  die  gröfseren  Wagen  ebenso  rasch 
wie  die  kleineren  10-t-Wagen  entladen  werden.  Da 
schon  bisher  bei  der  Entladung  der  10-l-Wagen  die 
Innehallung  der  Ladefrislen.  besonders  seitens  der 
I^ndwirthschaft,  schwer  zu  erreichen  war,  und  zu 
zahlreichen  Strafen  und  Klagen  geführt  hat,  so  er- 
scheint es  wenigstens  so  lange,  als  die  Staatshahn- 
verwaltung nicht  dazu  ubergehl,  auf  den  Bahnhöfen 
Vorkehrung  zur  leichteren  Entladung  der  Güterwagen 
zu  treffen,  dringend  noth wendig,  hei  den  15-t- Wagen 
die  Ladetristen  auf  da<  1'  .-fache  zu  erhohen.  Was 
im  übrigen  die  Einrichtung  der  Kohlenkipper,  Dreh- 
scheiben, Schiebebühnen,  Geleiswugen  für  die  Wagen 
höherer  Tragfähigkeit  betrifft,  so  isi  wohl  anzunehmen, 
dafs  dies  auf  den  Bahnen  des  Inlandes  ohne  Verzug 
geschieht,  und  dafs  unsere  Staatshahnverwaltung  auch 
mit  den  ausländischen  Anschlufshahnen  in  Verbindung 
treten  wird,  um  sie  schleunigst  zu  gleichen  Schlitten 
zu  veranlassen. 

Die  vorstehende  Angelegenheit,  insbesondere  das 
natürliche  und  wohlbegründetc  Verlangen,  die  bis- 
herige Abfertigungsgebühr  auch  für  die  Wagen  der 
höheren  Tragfähigkeit  beizubehalten,  und  Be-  und 
Entladefrist  für  diese  Wagen  verhällnifsinüfsig  zu  ver- 
längern, ist  übrigens  eine  Frage  von  so  grofser  Wichtig- 
keil und  bedarf  gerade  jetzt  in  einer  /eil  des  wirt- 
schaftlichen Bückgange»  so  dringend  einer  schleunigen 
Regelung,  dafs  eine  gleichzeitige  Vorstellung  der  Bezirks- 
eisenhahnräthe,  des  .Deutschen  Handelstsges"  und  der 
.Deutschen  Ijindwirlhschafts  •  Gesellschaft*  sich  um 
so  mehr  empfiehlt,  weil  auf  ein  Entgegenkommen  der 
Kisenhahnverwaltung,  welche  für  die  Mindereinnahme 
an  Expeditionsgebühren  durch  die  bessere  Wagen- 
ausniitzung  und  die  damit  verbundene  Verminderung 
der  Betriebsausgaben  Ersatz  tindet,  zu  rechnen  sein 
dürfle.  I'.  Ä. 

Einflufs  der  Kohlensäure  auf  Aluminium. 

I »ie  Versuche,  welche  N.  Wender  anslellte,  er- 
gaben folgende  Thatsachen :  1.  Reine,  trockene  Kohlen- 
saure übt  nicht  den  geringsten  Einflufs  auf  gewalztes 
oder  gegossenes  Aluminiumblech  aus.  2.  Auch  feuchte 
Kohlensiiute  verhielt  sich  ebenso.  3.  Der  Einflufs  von 
kohlensäurehaltigem  Wasser  auf  Aluminium  ist  seihst 
bei  sehr  hohem  Druck  ein  so  minimaler,  dafs  er  kaum 
berücksichtigt  werden  kann.  Nur  an  den  scharfen 
Bruchstellen  der  zu  den  Versuchen  dienenden  Alu- 
miniumstangen und  tin  den  Bändern  der  Bleche  zeigte 
sich  im  letzteren  Kalle  eine  äußerst  geringe  Einwirkung. 
In  dem  Versuchswasser  selbst  konnte  nach  dem  Aus- 
treiben der  Kohlensäure  Aluminium  nicht  nachge- 
wiesen werden.        (p,]arni.  Pwsl  im.    25,  201). 


Nickelstnhi  für  Schiffshauten. 

I'.  Imrie  in  Halifax  (Neu-Schotlland)  ist,  wie 
wir  den  »Mill bedungen  aus  dem  Gebiete  des  See- 
wesens« entnehmen,  der  Ansicht,  dafs  in  Zukunft 
zum  Bau  der  Schiffe,  besonders  des  in  das  Wasser 
eingetauchten  Theils  derselben,  nur  noch  Nickelstahl 
verwendet  werden  wird.  Er  meint,  dafs  ein  Zusatz 
von  3  bis  5\  Nicke]  zum  Stahl  nicht  nur  die  Festig- 


1  keil  des  letzteren  verdoppelt,  sondern   ihn  auch  vor 
1  Bost  und  dem  Bewachsen  mit  Schalthieren  im  See- 
1  wasser  schützt,  infolgedessen   brauchen  Schiffe  aus 
'  Nickclstahl  seltener  gedockt  werden.    Aufserdem  wird 
man  der  gröfseren  Festigkeil  des  Materials  wegen  die 
einzelnen  Bautheile  schwächer  halten  können.  Was 
aber  die  Beschaffung  des  Nickels  betrifft,  so  könnten, 
meint  unser  Gewährsmann,  die  unbegrenzten  Nickel- 
lager (lanadas  zwischen  dem  Obersee  und  dem  Labrador 
den  durch  die  gröfsere  Nachfrage  aufserordeutlich  ge- 
steigerten Bedarf  decken.  Der  Domi  n  i  on  o  f  Canada 
I  benannte  Bezirk  allein  könne  jährlich  1000  Tonnen 
reinen  Nickels  liefern. 


In  Sachen  der  Berliner  Weltausstellung 

schreibt  die  „Allg.  Ztg."  (München)  in  ihrer  Nr.  165 
sehr   verständig:   „Ueber   die  Frage,   ob   wir  eine 
Berliner   Weltausstellung    ins   Werk  setzen 
sollen  oder  nicht,   wird  noch  immer  viel  discutirt; 
vielleicht  mehr,  als  dem  wirklichen  Interesse  entspricht, 
welches  die  Frage  in  Deutschland  erregt.  Eine  nüchterne 
Betrachtung  der  handelspolitischen  Lage,  die  voraus- 
sichtlich noch  lange  die  gleiche  Dichtung  einhalten 
wird,  ist  jedenfalls  nicht  dazu  angethan,  sehr  optimi- 
stische Erwartungen  hervorzurufen.     Dafs  an  eine 
I  Betheiligung  Frankreichs  nicht  zu  denken  ist,  versieh* 
!  sich   bei  der  Verrjuickung  wirtschaftlicher  Fragen 
mit  politischen  Modephrasen  bei  unseren  Nachbarn 
jenscit  der  Vogesen   von  selbst.    Die  an  einer  Be- 
schickung meistinteressirten  Kreise  der  französischen 
Grofsindustrie  haben  den  Muth  nicht,  sich  über  den 
;  Lärm  hinwegzusetzen,  den  ohne  Zweifel  die  Pariser 
|  Strafsenpresse   erheben  würde,   die   Begierung  die 
,  Macbl  und  den  Einflufs  nicht,  das  thörichte  Geschrei 
1  niederzuhalten.    Bufsland  könnte  höchstens  mit  Boh- 
materialien  auftreten,  da  seine  eigene  Industrie  die 
j  Nachbarschaft  europäischer  Arbeiten  gleicher  Branche 
i  nicht  verträgt.    Auch  dort  dürfte  voraussichtlich  die 
patriotische  Muske  angelegt  werden,  um  andere  Gründe 
der  Nichtbetbeiligung  zu  verdecken.  Amerika  hat  sich 
gegen  europäischen  Import  durch  die  Mauer  seiner 
Schutzzölle  so   sehr   verschlossen,    dafs   kaum  ein 
Interesse  vorliegt,  ihm  unsere  Industrie  vorzuführen, 
und  England  ist  noch  heute  unser  schlimmster  Con- 
current.    Es  wäre,  abgesehen  vom  asiatischen  Orieut. 
j  nur  der  Kreis  der  durch  unsere  Handelsverträge  wirth- 
!  schafllieh    zusammengeschlossenen   Staaten,    der  in 
,  Betracht  käme,  und  solch  eine  Ausstellung  des  Drei- 
bundes mit  seinen  Annexen  liefseu  wir  uns  gefallen. 
Es  käme  darauf  an,  zu  zeigen,  was  wir  in  diesem 
Zusammenhange  bedeuten,  und  unter  der  Fahne  des 
j  Dreibundes  scheint  uns  daher  eine  Berliner  Ausstellung 
ihr?  Bedeutung  in  wirtschaftlicher  wie  in  politischer 
Beziehung  zu  haben,  gewissermaßen  als  Gegenstück 
zu  jener  Moskauer  Ausstellung,  die  den  Stempel  der 
Alllance  franco  russe  trug  und  deren  Mifscrfolg  noch 
in  Aller  Erinnerung  ist.    Wir  würden  weniger  pessi- 
mistisch urlheilen,  wenn  wirklich  eine  grofse  Strömung 
in  unseren  industriellen  Kreisen  auf  die  Weltausstellung 
hinarbeitete.    Bisher  ist  aber  noch  nichts  davon  zu 
merken,  und   namentlich   Süddeutschland   ist  völlig 
stumm  geblieben.     Auch  das  mag  mitspielen,  dafs 
trotz  der  Friedenstöne,   die   heute   durch  die  Welt 
gehen.  Niemand  rechte  Lust  hat,  sich  an  weitgehende, 
mit  grofsen  Kosten  verbundene  Unternehmungen  zu 
binden,  die  durch  ein  Ungefähr,  wie  es  immer,  auch 
heule  noch,  möglich  ist.  über  Nacht  undurchführbar 
werden  können.    Endlich  scheint  die  Stadt  Berlin, 
die  Kaum  und  Räumlichkeiten  zu  beschaffen  hätte, 
mindestens  sehr  lau  der  Frage  gegenüberzustehen, 
so  dafs  uns  der  ganze  Plan  den  Charakter  einer  künst- 
lichen Mache  hat,  und  dafs  wir  uns  für  ihn  in  seiner 
jetzigen  nebelhaften  Gestalt  nicht  erwärmen  können." 


Digitized  by  Google 


Juni  1892. 


.STAHL  UND  EISEN. 


Nr.  12. 


592 


Bttchei 

Politische  Oekonomie  in  gedrängter  Fassung  (Volks-  | 
wirthschaflslehre,  Finanzwissenschaft,  Statistik  ; 
u.  s.  w.)  von  Dr.  Julius  Lehr,  Professor 
an  der  Universität  zu  München.    2.  vermehrte 
Auflage.     Mönchen  1892.    J.  Lindauer'schc 
Buchhandlung  (Schöpping).    Preis  3  ^M. 

Das  vortreffliche  Schriftchen  verdankt  einem  Zu- 
fall sein  Erscheinen.  Der  Verfasser  halte  als  Leil- 
taden  für  seine  Vorlesungen  ein  sog.  Heft  drucken 
lassen.  Ein  liest  von  700  Andrücken  wurde  im  Buch- 
handel innerhalb  einiger  Wochen  vergriffen,  weshalb 
der  Verleger  eine  2.  Auflage  empfahl,  die  in  erweiterter 
Gestalt  vorliegt.  Auf  144  Seiten  behandelt  der  Ver- 
fasser: I.  die  Wissenschaft  und  ihr  Gebiet.  II.  die 
Begriffe  Wirtschaft,  Wert,  Gut,  Vermögen.  III.  Pro- 
duktion und  Konsumtion.  IV.  Rechts-  und  Wirtschafts- 
ordnung. V.  Unternehmungen  und  Unternehmungs- 
formeu.  VI.  Einkommen  und  Einkommensverteilung. 
VII.  die  Arbeiterfrage  nach  bestehendem  Hecht. 
Vlil.  Geld  und  Kredit.  IX.  Handel  und  Handelspolitik.  . 
X.  das  Transportwesen.  XI.  Urproduktion,  Agrar- 
und  Forstpolitik.  XII.  Gewerbe,  Gewerbepolitik. 
Xll.Stalistik,  Bevölkerung,  Versicherungswesen,  Armen- 
pllege.    XIV.  Finanzwissenschaft. 

Der  beschränkte  Umfang  des  Büchleins  bedingt 
eine  ganz  kurze  Fassung;  nur  die  sachlichen  Kern- 
punkte konnten  hervorgehoben  weiden,  aber  darin 
liegt  ein  grofser  Vorzug.  Nicht  Jedermann  stehen 
die  ausführlichen  Werke  Ober  den  Gegenstand  zur 
Verfügung,  Manchem  sind  diese  zu  weitläulig,  er  < 
wünscht  in  wenigen  Worten  Aufklärung.  Jedenfalls 
erhält  der  Leser  hier  genügende  Winke,  um  etwaige  i 
Lücken  seines  Wissens  durch  weitere  Forschungen 
und  Fragen  auszufüllen.  Das  Schriftchen  will  nur  die 
Grundzüge  der*  politischen  Oekonomie  in  leicht  ver- 
ständlicher Fassung  klarlegen.  Was  die  vom  Verein 
deutscher  Eisenhüttenleule  herausgegebene  .gemein- 
fafsliche  Darstellung  des  Eisenhültenwesens*  aut  einem 
wichtigen  Gebiet  der  Technik  beabsichtigt,  wird  hier 
im  Bereich  der  WirLschaftslehre  geleistet. 

Der  unterzeichnete  Berichterstatter  ist  von  jeher 
ein  eifriger  Freund  solcher  Veröffentlichungen  gewesen 
und  begrüfst  jeden  Versuch,  die  Wissenschaft  weiteren 
Kreisen  zu  erschließen,  als  einen  willkommenen  Fort- 
schritt der  Zeit.  Das  besprochene  Büchlein  verdient 
unsere  vollste  Anerkennung  und  Empfehlung 

J,  Schlink. 


Schlag,  Geh.  exped.  Secretär  im  Reichsschatz- 
amt,  Gesetz,  betreffend  die   Erhebung  von  ; 

»  ■  ,   .       iii  h  Ju,i  1881 

He wusstempeiabgaben,  vom  ^9        j««r» '  er" 

läutert  durch  die  Motive,  Bundesraths  -  Be- 
schlüsse, Entscheidungen  der  Landesfinanz- 
behörden und  der  oberen  Gerichtshöfe,  sowie  | 
durch    die    Rechtsprechung    des    Reichs-  j 
gerichls.     Berlin    1892.      Siemenroth  Sc 
Worms.    Carlo  n.  2  Jt  50  c). 

Für  alle  Diejenigen,  welche  mit  den  Reichs- 
.itempelabgaben  bezw.  dein  Börsensteuergesetz  zu  thun 
haben,  wird  das  vorstehende  Werkchen  sehr  will- 
kommen sein.  Es  bringt  nicht  nur  die  in  den  amt- 
lichen Entscheidungen  des  Reichsgerichts  und  sonstigen 
Sammelwerken,  sondern  auch  die  in  den  Amtsblättern 


schau. 

der  Bundesstaaten  zum  Abdruck  gelangten  reichs- 
gerichtlichen Urtheile.  Dabei  sind,  um  eine  zu  grofse 
breite  zu  vermeiden,  den  Url heilen  nur  die  Rechts- 
grundsälzc  entnommen  und  systematisch  geordnet, 
wodurch  die  Brauchbarkeit  des  Werkchens  sehr  ge- 
winnt. Ein  ausführliches,  rasch  orientirendes  Sach- 
register ist  beigegeben.  Dr.  Ii. 

O.  te  Bart,  Ref.  u.  jurist.  Hülfsarbeiter  am 
Fürstl.  Landrathsamte  Greiz,  Die  Versiche- 
rungnpflicht  nach  dem  Invalidität s-  und  Alters- 
v&rsichernngsgesetz  vom  22.  Juni  1889. 
Berlin  1892.  Siemenrolh  &  Worms.  Geh. 
1,20  tS. 

Bekanntlich  ist  die  Entscheidung  der  Frage,  ob 
eine  bestimmte  Person  der  Versicherungspflicht  unter- 
liege, beim  Invaliditftts-  und  Altersversicherungsgeselz 
nicht  immer  leicht,  im  Gegentheil  durch  die  mannig- 
fache Gestaltung  der  modernen  Arbeiterverhüllnisse 
oft  sehr  erschwert-    Wir  begrüfsen  es  deshalb  mit 
Freuden,  dafs  der  Verf.  die  in  einzelnen  Füllen  er- 
gangenen Entscheidungen  der  mit  den  Streitigkeiten 
über  die  Versicherungspflicht  befafsten  Behörden  ge- 
sammelt und  eine  Reihe  aus  dem  Leben  gegriffener 
Fälle  sachlich  besprochen  hat.    Das  Büchlein,  welches 
in  der  Praxis  gute  Dienste  leisten  wird,  ist  auch  in- 
sofern interessant,  als  es  in  hervorragender  Weise 
zeigt,  mit  einem  wie  complicirlen  Gesetzesapparat  wir 
es  auf  dem  Gebiete  der  In  Validität  ts-  und  Altersver- 
sicherung zu  thun  haben,  bei  der  man  bekanntlich  die 
aus  sachverständigen  Kreisen  gegen  solche  Gomplication 
hervorgetretenen  Bedenken  zu  berücksichtigen  keine 
Veranlassung  zu  haben  meinte.  Dr.  Ii. 


Einundzwanzigster  Gesc/iäftsberichl  des  Schlesischen 
Vereins  zur  Ueberwachung  von  Dampfkesseln 
im  Jahre  1891. 
Der  Bericht  führt  an,  dafs  der  Verein  bisher  be- 
ständig an  Ausdehnung  gewonnen  habe,  dafs  im  ver- 
flossenen Jahre  77  neue  Mitglieder  mit  316  Kesseln 
hinzugekommen  sind,  während  15  Mitglieder  austraten 
und  77  Kessel  abgemeldet  wurden.  Am  Iii.  December 
1891  zahlte  der  Verein  992  Mitglieder,  und  standen 
3108  Kesseln  unter  Ueberwachung  des  Vereins.  Da 
nur  9  Ingenieure  in  den  Diensten  des  Vereins  stehen, 
so  entfallen  auf  jeden  rund  350  Kessel.  Neben  weiteren 
Angaben  über  die  Thätigkeit  des  Vereins  enthält  der 
Bericht  auch  Miltheilungen  über  die  Explosion  eines 
Kugelkochers  einer  Papierfabrik  und  eines  Dampf- 
kessels. 


Kurzes  Handbuch  der  Maschinenkunde  von  Egbert 
von  Hoyer,  ord.  Professor  an  der  Königl. 
Techn.  Hochschule  zu  München.  III.  Lieferung. 
München  1892.  Verlag  von  Theodor  Acker- 
mann. 


Fortschritte  in  der  Metallurgie  von  E.  F.  Dürre. 
Separatabdruck  aus  dem  Jahrbuch  der  Chemie. 
Herausgegeben  von  Richard  Meyer. 
I.  Jahrgang  1891.  Frankfurt  a.  M.,  Verlag 
von  H.  Bechhold. 
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Kohlen  und  Koks. 

Am  31.  Mai  wurden  folgende  Preise  festgesetzt: 
1.  Zechengemeinschaft  im  Oberberga  mts- 
bezirk  Dortmund,  (irundpreise :  A.  Fettkohlen- 
gruppe: Fördergrus  7,50,  Förderkohlen  8,50,  best- 
melirte  Kohlen  9.50,  melirte  Schmiedekohlen  9,50, 
halbgesiebte  Stucke  11,00,  doppelt  gesiebte  Stücke 
12,50,  Handstückkoblen  15,00,  gewaschene  Melirte 
('/»  Stöcke,  1  t  Nufs  III  IV)  11.00.  gewaschene  Nufs- 
kohlen  Korn  I  12.50,  do.  II  12,00,  do.  III  10,00.  do. 
IV  9,00,  do.  III  IV  9,50.  Kokskohle,  gewaschene  oder 
gesiebte  bis  zu  7  ?t>  Aschengehalt  7,50,  über  7  % 
Aschengehalt  7,00.  ungewaschene  Nufskohlen  Ober 
30  mm  8,50,  do.  bis  zu  30  mm  7,50,  Schlammkohlen 
3,50,  gesiebte  Nufsgruskohlen  0  bis  30  mm  7,00,  do. 
0  bis  50  mm  7,00  tff .  H.  (Jas-  und  Gasflammkohlen- 
gruppe:  Gaskohlen  (für  Leuchtgasbereitungszwecke) 
11,50  bis  12,00,  Generatorkohlen  10,50  bis  11,00, 
Gasfiammforderknhlen  9.50  bis  10.00.  Gasflammstück- 
kohlen 13,50  bis  14,00,  halbgesicbte  Gasflammstück- 
kohlen  12,50  bis  13.00.  drittelgesiebte  do.  10,50  bis 
11,00,  gewaschene  Nufskohle  Korn  I  und  II  13.00  bis 
18,50,  do.  III  11,00  bis  11,50,  do.  IV  10,00  bis  10,50.  . 
ungewaschene  do.  I  und  II  12,00  bis  12,50,  do.  III 
10,00  bis  10,50,  do.  IV  9,00  bis  9,50.  Nufsgruskohlen 
7,50  bis  8,50,  Gruskohlen  7.00  bis  7,50,  ungewaschene 
Feinkohle  unter  10  mm  5.50  bis  6.00,  gewaschene  j 
do.  do.  6,50  bis  7,00,  Maschinenkohle  (»;•  Gasflamm- 
förder-,  \  i  Fettförderkohle)  9,00  bis  9.25  off.  (I  Mager-  i 
kohlengruppe  des  westlichen  Reviers:  Kesselkohle  mit 
etwa  25  %  Stöcken  7,00  bis  7,50,  Förderkohlen  mit  ; 
etwa  35  %  Stöcken  8,00  bis  8,50,  melirte  Kohlen  mit 
etwa  45  %  Stöcken  9,00  bis  9,50,  aufgebesserte  Kohlen  ' 
mit  etwa  50  bis  60  %  Stöcken  10.00  bis  10,50,  do. 
mit  etwa  70  bis  75  %  Stöcken  11,00  bis  11,50,  Stöck- 
kohlen 12,50  bis  13,50,  Knabbel-  und  Würfelkohlen 
12,00  bis  13,00.  Antbracit-Nufskohlen  Korn  I  (I.  Qual.) 
17,00  bis  18,00.  do.  I  (II.  Qual.)  15,00  bis  16,00, 
do.  II  (I.  Qual.)  18.00  bis  20,00,  do.  II  (II.  Qual.) 
16,00  bis  17,00,  do.  III  (I.  Qual.)  9,00  bis  10,00, 
do.  III  (H.  Qual.)  7,00  bis  8,00  D.  Magerkohlen- 
gruppe  des  östlichen  Reviers:  a)  Efskohlen.  Förder- 
grus 7,50,  bestwelirte  Kohlen  9,50,  Stöckkohlen  13,00 
bis  13,50,  gewaschene  .Nufskohlen  Koru  I  13,00  bis 


Rundschau. 

13,50,  do.  II  12,50  bis  13,00,  do.  III  9,50  bis  10.00 ,4t. 
b)  Magerkohlen.  Siebgru*  0  bis  8  mm  2,00  bis  2,50, 
Fördergrus  (5.00  bis  6,50.  Förderkohlcn  7,00  bis  7,50, 
bestmehrte  Kohlen  mit  etwa  50  °u  Stöcken  8,50  bis 
9,00,  gewaschene  Nufskohlen  Korn  I  und  II  12,50  bis 
13.50.  do.  III  7.50  bis  8,00.  do.  IV  6,50  bis  7.00. 
Stückkohlen  13,00  ,ff . 

II.  Koks-Sy ndicat.  a)  Hochofenkoks  12.00. 
b)  Giefsereikoks  14.25  bis  15.00,  <-)  Brechkoks  I  und  II 
15,50  bis  17,00,  do.  III  und  IV  8,00  bis  12,00. 
d)  Siebkoks  I  und  II  10,00  bis  13.00.  e)  Perlkoks  5.00 
bis  6,00 


Rheinisch-westfälischer  Rouels*nverband. 

Am  31.  Mai  fand  in  Köln  eine  bedeutsame  Haupt- 
versammlung des  Roheisenverhands  stalL  Es  wuro> 
in  Aussicht  genommen,  eine  gemeinsame  Ver- 
kaufsstelle für  Giefserei-,  Hämalit-  und 
Bessemcr- Roheisen  ins  Leben  zu  rufen  und  ein 
Vertrauens -Ausschufs  gewählt,  der  bereits  im  Laufe 
des  Monats  Juni  zusammentreten  wird,  um  über  die 
Grundlagen  einer  solchen  Verkaufsstelle  zu  berathen. 
Giefsereiroheisen  Nr.  III  wurde  von  55  .4f  auf  57  •# 
erhöht. 


Rhelnlsch-nestfiUisclie  Verkaufsstelle  flir  ({aalitüts- 
I'uddelroheisen. 

In  der  am  31.  Mai  in  Köln  abgehaltenen  Haupt- 
versammlung wurde  festgestellt,  dafs  die  ganze  Markt 
läge  wesentlich  fester  geworden  ist   und  dafs  die 
Nachfrage  in  umfassendem  Mafse  zugenommen  hat. 


YYcstflllsches  Koks-Hrndicat. 

Am  31.  Mai  hat  das  Westfälische  Koks- Syndicat 
beschlossen,  die  bisherige  Froductionseinschrankung 
von  15  %  für  den  Monat  Juni  fortbestehen  zu  lassen, 
wobei  seitens  des  Vorstandes  berichtet  wurde,  dafs 
die  Koksveikaufe  für  das  III.  Quartal  bezw.  das 
II.  Semester  in  seitherigem  Umfang  und  zu  bisherigen 
Freisen  ihren  Forlgang  nehmen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  im  Mitglieder-Verzeichnis. 

Beumer,  Dr.  W.t  Geschäftsführer  des  .Vereins  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Inter- 
essen in  Rheinland  und  Westfalen*  und  der  .Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller*,  Düsseldorf,  Schumannstr.  4. 

Böhmer,  O.,  Belriebs-Ingenieur  des  Stahlwerks  der 
sächsischen  GufssUhlfahrik  zu  Höhlen  bei  Dresden. 

llartiuaH»,  Ernst,  Langschede  a.  d.  Ruhr. 

Kai/fser,  A.,  Chemiker  der  Mülle  Vulkan,  Duisburg- 
Hochfeld. 


Wülhern,  Dr.  C,  Hütten -Ingenieur,  Köln.  Kaiser- 
Wilhelmring  29. 

Neue  Mitglieder: 

Bleckmann,   Walther,  in  Firma  Joh.  E.  Bleckmann. 

Mürzzuschlag  (Sl eiermark). 
FremhnsUin,  Jul,  i.  F.  Freudenstein  &  V.o.,  Berlin  NW. 

Unter  den  Linden  47. 
deyer,  Arthur,  Chemiker  der  Deutsch-Oesterr.  Mannes- 

mann-Röhrenwerke,  Komotau  in  Rohmen. 
Kraute,  Dr.  O.,   Herausgeber   und    Redactenr  der 

.Chemiker-Zeitung".  Göthen. 
Sack;  Paul,  Ingenieur,  in  Firma  Mud.  Sack,  l'lagwitz- 

Leipzig. 
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